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Verfahren und Vorrichtung zum VergieBen von hydraulischem 
Zement oder ahnlichen Materialien, 



Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum VergieBen von hydrau- 
lischem Zement oder ahnlichen Materialien sowie eine Vorrich- 
tung zur Durchftihrung des Verfahrens, - - 

Bisher wurden mehrere Verfahren und Vorrichtungen zur Herstei-* 
lung von den verschiedensten Gegenstanden aus hydraulischem 
Zement und ahnlichen Materialien vorgeschlagen und auf den 
verschiedensten Anwendungsgebieten eingesetz.t. Nach diesen be- 
kannten Verfahren wird eine Mischuhg einer vergieBbaren Masse 
in einer geBffneten Form unter Atmospharendruck vergossen, 
und nachdera sich die vergossene Masse abgebunden hat, wird 
das Erzeugnis der Form ehtnommen. Um eine hShere Dichte der 
GuGsubstanz- zu erziel'en, wird beispielsweise das Rtitteln ver- 
wendet oder auf andere Art und Weise Druckkraf te Oder Zentri- 
fugalkrafte auf die GuBmasse ausgeubt oder die . Oberflache des . 
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GuBgegenstandes wird unter Unterdruck gesetzt. Bei jeder dieser 
Vorgehensweisen Oder auch selbst bei Kombinationen der einzel- 
nen oben aufgefUhrten Vorgehensweisen konnen keine Erzeugnisse 
hergestellt werden, die immerwahrend dieselbe Dichte und me- 
chanische Festigkeit aufweisen. Um insbesondere eine exakte 
Mischung zu erzielen, mtissen die Rohmaterialien unter standi- 
ger Uberwachung beigemischt werden, und um ein zufriedenstellen- 
des Vergieflen der so erhaltenen Mischung sicherzustellen, . ist 
es erforderlich, eine iiberschiissige Wassermenge zu den Ausgangs- 
materialien zu geben. Wenn diese Vorgange - sowohl der Misch- 
vorgang als auch der VergieBvorgang - nicht sorgfaltig uber- 
wacht werden, sind in der Mischung unvermeidbar Luftblasen 
enthalten. Das UberschUssige Wasser oder die mitgefuhrte Luft 
ergeben leere HohlrSume in dem Gufikorper oder bewirken ein 
Schrumpfen oder Verwerfen. Wenn ein Nachbehandlungsvorgang mit 
Erwarmung durchgefuhrt wird, verdampft das- uberschussige Wasser 
und bildet groBe Hohlraume. Bei der Erwarmung dennt sich ferner 
die mitgefuhrte Luft aus und bildet somit groBe Hohlraume, die 
miteinander nicht in Verbindung stehen', wodurch Risse auftre- 
ten konnen. Obwohl viele Anstrengungen unternommen wurden, um 
solches iiberschiissige Wasser oder die. mitgefuhrte Luft zu ent- 
fernen, konnte diese Schwierigkeit nicht zufriedenstellend ge- 
liJst werden, so daB es nach wie vor schwierig ist, dicht ge- 
packte, rifl- und hohlraumfreie Erzeugnisse zu erzielen. Deshalb 
ist es bei den oben aufgefiihrteh Guflerzeugnissen erforderlich, 
•eine Endbearbeitung oder ein Polieren der Oberflache vorzu- 
nehmen, die so durchgefuhrt wird, daB das GuBerzeugnis 1 oder 
2 Std. in Ruhe belassen wird, damit sich die Zusammensetzung 
der GuBmischung stabilisieren kann. Wahrend dieses Zeitraums 
sickert das iiberschiissige Wasser aus dem GuBerzeugnis aus und 
sammelt sich auf der Oberflache desselben. Bevor das durchge- 
sickerte Wasser nicht vollig entfernt worden ist, kann ein 
Polieren oder eine Nachbehandlung der Oberflache nicht erf ol- 
gen. Obwohl ein solches GieSverf ahren fUr eine vergieBbare 
Mischung sehr einfach durchgefuhrt werden kann, werden viel - 
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Arbeitsaufwand unci Zeit zur Erzielung eines f ertigen Ender- 
zeugnisses mit den erforderlichen Eigenschaften benotigt, die 
bei einer Massenherstellung, bei der hohe Herstellungsgeschwin- 
digkeiten bei geringem Kostenaufwand erforderlich sind, zu 
kostspielig ist. Die Nachbehandlung .rait RUtteln oder mit der 
Beaufschlagung von Zentrifugalkraften verursacht ferner LSrm, 
der eine Beiastigung der Umwelt verursacht. Im Gegensatz dazu 
kann beim Aufbringen eines Drucks oder Unterdrucks nur die 
Girfce der Oberflache des Guflerzeugnisses verbessert werden, 
wahrend die tiefer darunter liegenden Bereiche . oder Kernberei-, 
che nicht beeinfluBt werden kortnen. Ferner sind fiir die Nach- 
behandlungsverfahren spezielle Anlagen und Erfahrung erforder- 
lich, die zusatzliche Arbeit mid Kosten beinhalten. 

Ziel der Erfindung ist, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
VergieBen von hydraulischem Zement oder ahnlichen Materialien 
so auszubilden, daB die oben auf gefiihrten Nachteile bei den 
bekannten Verfahren und Vorrichtungen beseitigt sind. Das Ver- 
fahren und die Vorrichtung gemSB der Erfindung sind so ausge- 
bildet* daB nahezu die gesamte uberschussige Wassermenge und 
die mitgefuhrte Luft aus dem hydraulischen Zement entfernt 
sind, bevor dieser vergossen wird. Bei dem bekannten GieBver- 
fahren* bei dem der hydraulische Zement in die .Form, unter At- . 
mospharendruck gegossen wird,k6nnen-- obwohl das VergieBen bei 
diesem Verfahren sehr einf ach durchzufuhren ist - die uber- 
schussige Wassermenge und die mitgefiihrte Luft schwer abgefuhrt 
werden, wenn der hydraulische Zement bereits in die Form ge-* 
gossen worden ist. Um diesen Nachteil zu beseitigen, wird 
gemSB der Erf indung der. Druck in der Form abgesenkt. Wenn der 
hydraulische Zement in die Form vergossen wird, sind somit das 
iiberschtissige Wasser und die mitgefuhrte Luft nahezu vollstan- 
dig abgefuhrt, so daB mit Sicherheit hohlraumfreie GuSerzeug- 
nisse erhalten werden. Wenn der Druck in der Form wieder auf 
Atmospharendruck ansteigt oder ein tJberdruck erzeugt wird, 
wird das Geftfge des GuBerzeugnisses dichter. Da weiterhin er- 
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findungsgemafl eine geschlossene Form beim VergieBen verwendet 
wird, ist keine Nachbehandiung oder ein Polieren der Oberfla- 
che erforderlich. 

ErfindungsgemSB soil das VergieBen des hydraulischen Zements 
in eine Form erleichtert werden. Im allgemeinen kann ein Ver- 
gieBen von hydraulischem Zement oder ahnlichen Mischungen in 
eine geschlossene Form nur unter Schwierigkeiten durchgefuhrt 
werden, wobei solche Verfahren viel Zeit beanspruchen. Da je- 
doch erfindungsgemSB der Druck in der Form unter Atmospharen- 
druck abgesenkt wird, kann die Mischung in die Form schnell 
aufgrund der Druckdif f erenz zwischen der Innen- und AuBenseite 
der Form vergossen warden. Aufler in dem Fall, daB Grobzuschlage 
vorher in die Form eingebracht werden, sind keine Pumpen N oder 
ahnliche Einrichtungen zur Fuhrung der Mischxing unter Druck er- 
f orderlich, wodurch sich ein einfacher Aufbau der Vorrichtung 
ergibt. Eine Bedienungsperson muB nur Ventile betatigen und 
den Pegel der vergossenen Mischung Uberwachen. In einigen be- 
sonderen Anwendxangsf alien wertfeibeim VergieBen die Differ enz 
der DrucksSule und eine unabhangige Druckquelle verwendet, a®- 
doch bei den meisten GieBvorgangen ist es nur erf orderlich, 
den Druck in der Form auf einen Wert abzusenken, der unterhalb 
dem Atmospharendruck liegt, so daB die Druckdif f erenz zwischen 
der Innen- und AuBenseite der Form ausreicht, urn ein gleich- 
mSBiges VergieBen zu ermoglichen. 

Das Verfahren und die Vorrichtung gemaB der Erf indung konnen 
ferner so ausgebildet sein, daB Erzeugnisse mit hoher Dichte 
und hohen mechanischen Festigkeiten erhaiten werden. Bei der 
Erf indung kann das sogenannte Vorverdichtungsverf ahren (pre- 
packing process) Verwendung finden, bei dem Grobzuschlag und 
wenn erf orderlich auch Stahlstangen vor dem VergieBen in die 
Form* eingebracht werden. Bei der Anwendung eines solchen Ver- 
fahrens kann bekahntllch der Grobzuschlag in der Form gleich- 
mSBig verteilt sein, und die Festigkeit der gegossenen Erzeug- 
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nisse nimmt zu, wobei die Begrenzung des Verfahrens auf- 
grund des spezifischen Gewishts des Grobzuschlags tiberwunden 
werden kann. Dieses Verf ahren neigt jedoch dazu, daB sich 
eine groBe Anzahl von mit Luft geftillten Hohlraumen bildet, 
die durch die- in die geschlossene Form mitgefuhrte Luft ver- 
ursacht werden. Dartiberhinaus Ubt der vorher eingebrachte 
Grobzuschlag . einen groBen Stromungswider stand beim VergieBen 
der Mischung aus. Selbst bei einer of f enen Form sind diese 
Nachteile unvermeidbar. Der DurchlaBquerschnitt eines Eingus- 
ses bzw. der effective DurchlaBquerschnitt beim VergieBen der 
Mischung Oder des Zementmortels ist selbst unter Anwendung von 
Druck gering, der auf die Mischung wahrend des VergieBens 
mit Hilfe einer GuBpumpe beispielsweise ausgeiibt wird. Folg- 
lich: mufiten mehrere Eingusse in AbstSnden von i1im bis 2 m an- 
geordnet werden. Obwohl das sogenannte. Voryerdichtungsverf ah- 
ten schon uber 30 Jahre bekannt ist, wurde es aus den oben 
aufgeftthrteh Grtinden nicht zur Hers te Hung . von vorgegossenen 
Betonerzeugnissen angewandt. Die Erfindung ermSglicht .jedoch 
die Anwendung des Verfahrens mit Vorverdichtung. Da der Druck 
in der Form abgesenkt wird, kann nahezu die gesamte Luft in 
den engen Zwi schenr aumen zwischen den KSrnern des Grobzur 
schlags abgefiihrt werden, so daB der verges sene MSrtel selbst 
in die engst en Zwi s chenr aume eindringen kann, ohne daB eih 
nennenswerter Wider stand auftritt, was durch die luftdichte 
Abdichtung der Form bewirkt wird. Folglich wird die Binde- 
festigkeit zwischen demMartel und dem Grobzuschlag erheblich ■ 
erh8ht r : wodurch die mechanische Festigkeit des Enderzeugnis- 
ses zunimmt. Wie oben ausgeftihrt, kann der Mortel, der keinen 
Grobzuschlag enthSlt , • leicht und langsam eingegossen werden, 
ohne daB dabei Grenzen durch den Grobzuschlag gesetzt sind. 
Bei dem bekannten Verf ahren Jedoch muBte der Grobzuschlag 
ungefahr kugelfdrinig sein urid die KomgrSBe innerhalb eines 
bestimmten . Bereichs liegen. Bei dem Verf ahren und fur die 
Vorrichturig gemSB der Erfindung kann jeder der vielen Arten 
von Gr obzus chlagen zur Erzielung der erf orderlichen Eigen- 
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schaften Verwendung find'en. Das in dem Mortel enthaltene Uber- 
schUssige Wasser wird durch den Grobzuschlag bevorzugt absor- 
biert, wodurch ein besseres Enderzeugnis erhalten wird, und 
f erner wird dadurch der GieBvorgang erleichtert. Aus diesem 
Grunde kann der effektive Querschnitt eines Eingusses auf das 
Mehrfache im Vergleich zu den bekannten Verfahren vergrBBert 
werden. 

Gegenstand der Erfindung 1st weiterhin,ein Verfahren und eine 
Vorrichtung so auszubilden, daB das UberschUssige Wasser und 
die mitgefiihrte Luft vor dem VergieBen abgefuhrt werden, insbe- . 
sondere bei solphen Mischungen, die einen hohen Wassergehalt 
und folglich ein hohes Elieflvermogen aufweisen. In dem Fall, 
in dem der Mortel in eirie geschlossene Form vergossen wird, 
muB eine UberschUssige Wassermenge dem Mortel deshalb zuge- 
fiihrt werden, daB er durch ein Guflrohr flieBen kann, ohne die- 
ses zu verstopfen. GemaB der Erf indung wird ein Gieflbehalter 
mit einer Einrichtung zum Entfemen des UberschUssigen Wassers 
und der mitgefuhrten Luft vorgeschlagen, 

Gegenstand der Erf indung ist weiter, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung so vorzusehen, daB der t/K>rtel in eine geschlossene 
Form gleichmaflig und gleichformig vergossen werden kann. Nur 
. wenn der MSrtel unter Unterdruck vergossen wird, und wenn der 
MSrtel in eine geschlossene Form mit groBer H6he Oder Breite 
gegossen wird, Ubt - wenn der MSrtel in die Bereiche mit ge- 
ringem Widerstand eingedrungen ist - die in den restlichen Be- 
reichen verbleibende Luft dem MSrtel einen Strdmungswider stand. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die Vorrichtung zum Ver- 
gieBen von hydraulischem Zement oder ahnlichen Materialien kann 
f erner so ausgebildet sein, daB eine Herstellung von Gufler- 
zeugnissen bei geringem Platzbedarf , wie z.B. in einem geschlbs- 
" senen Gebaude, mSglich. ist. Standig nahm die GroBe der gegosse- 
nen Betonerzeugnisse zu, so daB es nuhmehr erforderlich sein 
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dtirfte, diese Erzeugnisse in Betriebsanlagen herzustellen, ins- 
besondere bei ausladenden Erzeugnissen, die eine Seitenlange 
yon mehreren Metern oder noch mehr aufweisen. Bei einer Massen- 
herstellung von solcheh ausladenden Erzeugniss-en von vergossenen 
Betongegenstanden benotigt. man in horizontaler Ebene viel Platz.- 
ErfindungsgemaB kann der hydraulische Zement in einer vertika- 
len Form vergossen werden, so daB eine Massenherstellung im 
weitesten Bereich gesehen, auf relativ engem Raum moglich ist. 

Vorzugsweise ist die Vorrichtung gemaB der Erfindung so ausge- 
bildet, daB sie auf relativ engem Raum unter gebracht werden 
kann, und dafl ein gleichmaBiges VergieBen des MSrtels in eine 
geschlossene Form unter Unterdruck ermSglicht ist. Beim GieBen 
yon verschiedenen Erzeugnissen unter Unterdruck ist eine ■ 
spezlell daftfr gebaute Form dafur erforderlich. Aufgrund der 
GroBe der Erzeugnisse jedoch, die staridig zunimmt, werden in 
gewissen Fallen Formen benotigt, die grofle Abmessungen aufwei- 
sen, mit beispielsweise einer Lange von mehreren Metern. Da 
daruberhinaus die Form so ausgebildet sein muB, daB sie eine 
mechanische Festigkeit aufweist, die mindes tens dem AtmosphS- 
rendruck standhallv wird ftir die Form selbst viel Material be- 
ne tigt« Erfindungsgemafl wird eine Form so ausgebildet, daB 
diese eine Rammer oder einen Schacht zur Behandlung* des Mortels 
. unter Unterdruck bildet. Eine solche Form ist aus Flatten und 
entf ernbaren Dichtungsteilen auf gebaut, und. die Platten sind 
losbar mit dem Gieflbehalter und der Erzeugungseinrichtung fur 
den Unterdruck verbunden . . Nach dem Gieflen wird die Verbindung 
von der Form gelost, so dafl das gegossene Erzeugnis einer* ent- 
sprechenden Nachbehandlung unterzogen wird. 

Die erf indungsgemafle Vorrichtung. kann f erner so ausgebildet 
sein, daB GegenstSnde mit unregelmaBig verlaufenden Oberflkchen 
oder mit.einem komplizierten Aufbau unter Unterdruck gegossen 
werden kSnnen. Wenn der Gegenstand eine groBe Abmessung und ' 

einen komplizierten Aufbau sauf we ist, kann der zu vergieflende 

/ ... . 
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MSrtel nur sehr schwer uber die gesamte Oberflache des Gegen- 
standes verteilt werden. Insbesondere sind bei Gegenstanden 
mit einem so komplizierten Aufbau ebenfalls entsprechend kom- 
pliziert aufgebaute Dichtungsteile fur die geschlossene Form 
erforderlich. Gemafl der Erfindung ist es jedoch m5glich, ein 
langsames VergieBen unter Unterdruck ftir Erzeugnisse mit kom- 
pliziertem Aufbau sicher zu gewahrleisten. 

Bevorzugt ist die Erfindung so ausgebildet, daB auoh rohrformi- 
ge GegenstSnde oder Gegenstande, die einen Aufbau mit einer 
Offnung fur ein Fenster oder einen DurchlaB oder Aussparungen 
oder versetzte Kanten auflifeisen, gegossen werden konnen. 
Beim Giefien solcher Erzeugnisse mit Offnungen oder versetzten 
Kanten unter Unterdruck war bisher die Herstellung und die 
DurchfUhrung aufgrund des komplizierten Aufbaus des Erzeugnis- 
ses und des Unterdrucks sehr schwierig. Durch die Erfindung 
werden diese Nachteile und Schwierigkeiten Uberwunden bzw. be- 
seitigt. 

Erf indungsgemaB konnen ferner auch Fundament e von Hausern und 
ahnlichen und StraBen hergestellt werden. Beim Erstellen von 
Fundament en oder StraBen, wenn der Unter grund als Teil der 
Form dient, best and bisher eine Schwierigkeit darin, den Mor- 
tel unter Unterdruck vergieBen zu konnen. Bei dem Verfahren und 
der Vorrichtung zum VergieBen von hydraulischem Zement oder 
ahnlichen Materialien kann auf diesera Anwendungsgebiet vortei- 
haft zum Vergieflen des Mortels verwendet werden. 

Die Erfindung ist vorzugsweise so ausgebildet, daB sie zum 
Ausbessern von Rissen, die sich in einem Betonaufbau ergeben 
haben, und zum festen Verbinden von Betonteilen, wie z.B. von 
Betontragern, dienen kann. 
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Die Erf indung wird nachstehend anhand der beigefUgten Zeich- 
nung an Attsfuhrungsbeispielen naher erlatrfert. 

Fig* 1 zeigt eine schematische Ansicht. einer Ausfuhrungs- 
f orm gemafl der Erf indung ; 

Fig. .2 ist. eine schematische Schnittansicht einer abgewan- 
delten Ausf uhrungsf orm gemafl der Erf indung; 

Fig, 3 zeigt eine Gesamt ansicht, in der die Einzelheiten 
der verschiedenen Telle anderer Ausfiihrungsformen gemSB der Er- 
f indung dargestellt sind; 

Fig. 4 ist eine schematische Ansicht einer ersten Ausf uh- 
rungsf orm der Giefivorrichtung; 

■ Fig. 5 bis 11 zeigen weitere . abgewandelte Ausfiihrungsformen 
der GieB vorri chtung ; ' 

Fig. 12 zeigt eine abgewandelte Ausf uhrungsf orm; gemSfi der 
Erf indung, wbbei ' die Giefivorrichtung mit einer Pumpe betrie- 
ben wird; 

Fig. 13 und 14 zeigen abgewandelte Ausftttirungsformen der 
in Fig. 12 darges tell ten Ausf uhrungsf orm; 

Fig.. 15 ist eine Seitenansicht in teilweise geschnittener 
Darstellung der GieB vorri chtung, wobei eine Einrichtung zum 
. des Mortels vorgesehen ist, urn das IiberschUssige 
Wasser und die uberschUssige Luft zu entfernen; 

Fig. T6 bis 19 zeigen Seitenansicht en in teilweise geschnit- 
tener Darstellung von abgewandelten Einrichtungen zum Streuen; 

Fig. 20 ist eine Seitenansicht in teilweise geschnittener 
Darstellung, die die Art und Weise zeigt, wie als Stromungs- 
wider stand dienendes Material in einer tfberlauf einrichtung ver- 
dichtet wird; 

Fig. 21 zeigt eine abgewandelte Ausf Uhrungsf orm vpn Fig* 20; 

Fig. 22 bis 24 zeigen weitere abgewandelte Ausf uhrungsf ormen 
der Oberlaufeinri chtung; 

. Fig.- 25 ist eine schematische Ansicht einer Anordnung zum 
Ermitteln des tfberlauf zustandes mit Hilfe einer Anzeigeein- 
richtxang fur den MSrtel; 
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Fig. 26 bis 28 zeigen weitere abgewandelte AusfUhrungs- 
beispiele der Uberlauf einrichtung; 

Fig. 29 und 30 zeigen eine Vorder- bzw. Seitenansicht in 
teilweise geschnittener Darstellung einer abgewandelten Aus- 
fuhrungsform fUr die Uberlauf einrichtung in Verbindung mit 
einer vertikal angeordneten Form oder Verschalurig ; 

Fig. 31 zeigt eine Vorderansicht in teilweiser geschnitte- 
ner Darstellung einer weiteren GieBvorrichtung mit' verttkalerarra 
Fig. 32 zeigt eine Vorderansicht in teilweise geschnittener 
Darstellung einer abgewandelten Ausfuhrungsform des in Fig. 31 
dargestellten AusfUhrungsbei spiels; 

Fig. 33 zeigt schematisch in teilweise geschnittener Dar- 
stellung eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung, wobei das 
vergieflbare Material von unten.her vergossen wird; 

Fig. 34 zeigt in schematischer und teilweise geschnittener 
Darstellung eine weitere Ausfuhrungsform gemSB der Erfindung, 
die zur Herstellung eines GuBerzeugnisses bestimmt ist, das 
eine in der Mitte angeordnete Offnung aufweist; 

Fig. 35 zeigt eine Draufsicht der in Fig. 34 dargestellten 
Form oder Verschalung, wobei die Abdeckplatte entfernt ist; 

Fig. 36 zeigt schematisch in teilweise geschnittener Dar- 
stellung eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung, die zur 
Herstellung eines zylindrischen GuBgegenstandes bestimmt ist; 

Fig. 37 ist eine schematische Darstellung einer GieBvorrich 
tung, die zum Gieflen von GegenstSnden bestimmt. ist, die einen 
kompliziert verlaufenden Querschriitt aufweisen; 

Fig. 38 zeigt in Shnlicher Ansicht eine abgewandelte Aus- 
fuhrungsform des in Fig. 37 dargestellten AusfUhrungsbeispiels 

Fig. 39 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung, 
die zum Erstelleh eines Fundaments fUr ein Gebaude oder eine 
StraBe bzw. Fahrbahn bestimmt ist; 

.Fig. 40 ist eine schematische Ansicht einer weiteren Aus- 
ftihrungsform der Erfindung, wobei Risse in einer Betonkon- 
struktion ausgebessert werdenj 

Fig. 41 bis* 44 zeigen in schematischer Darstellung Anwen- - 
dungsformen der Erfindung zum Verbinden von Be ton oder Stahl- 

509822/0318 



11 - 



2455634 



trSgern mit andereh Betontragern oder Fundament en; 

Fig* 45 zeigt eine' weitere schematische Ansicht der vor- 
liegenden Erfindung, die zum Verbinden von Betontragern bei 
AuBenarbeiten geeignet 1st; und 

Fig. 46 zeigt eine Querschnittsansicht entlang der Mittel- 
linie in Fig. 45. 

Unter Bezugnahme auf die beigefugte Zeichnung sind in den 
Fig. 1 und 2 Grundausftihrungsf ormen der Erfindung. dargestellt. 
Anhand der Fig. 1 und 2 wird der Grundgedanke der Erfindung 
nSher eriautert. Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungs- 
form wird eine Kammer 11 mit Unterdruck, die unabhangig von 
einer Form 1 ist, angeordnet, wohingegen in der in Fig. 2 dar- 
gestellten Au sf xihrungs f orm ein Unterdruck in der Form selbgt 
erzeugt wird. Dabei zeigt jede Ausfuhrungsform ihre besonderen 
Vorteile. Die in Fig # 1 dargestellte Form 1 braucht nicht'mit 
irgendeiner zusStzlichen Abdichtung versehen werden, wohinge- 
gen die in Fig. 2 dargestellte Ausftihrungsf orm keine Kammer mit 
Unterdruck mit einer gro Ben Abmessung benStigt, so- daS die ge- 
samte Ausfiihrungsform kle in und kompakt ausgebildet sein kann. 
Diese Ausftihrungsf ormen konneh wechselweise gemaB der Erf in- 
dung verwendet werden. 

In der in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform ist eine ent- 
spreohende Unterdruckerzeugxmgseinrichtung 6, wie z.B. eine 
Vakuumpumpe mit der Kammer 11 mit Unterdruck iiber^ein Ventil 8 
und ein Rohr 16 verbunden. Ferner ist eine EntliiftungsSffnung 
12 vorgesehen, die. im Grundzustand durch ein Ventil 10 abge- 
sperrt ist, urn das Innere der Kammer 11 mit, der Atmosphare in 
Verbindung zu setzen. Bei der in Fig. 2 dargestellten, abge- 
wandelten Ausftihrungsf orm sLnd das Rohr 16 und die EntlUftungs- 
Sffnung 12 in der Form 1 vprgesehen. Bei dieser Ausfiihrungs- 
form ist das obere Ende der Form 1 durch eine Klappe 14 abge- 
schlossen und eine entsprechende Aufnahmekammer 13 ftir die GuB- 
mischung mit einem. entsprechenden Vo lumen zwischen der Klappe 
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14 und der Entluf tungsoffnung bzw. Entliiftungsrohr 12 angeord- 
net. Bei jeder Ausfiihrungsf orm ist ein vertikal angeordnetes 
GuBrohr 4 in der Mitte der Form 1 vorgesehen, wobei das obere 
Ende des Rohrs 4 mit einem Morteltrichter 5 titer ein Ventil 7 
verbunden ist. Wenn somit das Ventil 7 geoffnet ist, wird die 
vergieBbare Mischung, wie z.B. ein MSrtel 9, in die Form ge- 
gossen. . In der in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsf orm wird 
eine Lochplatte 3 in die Form eingesetzt, nachdem der Grobzu- 
schlag zugegeben worden ist, um ein Schwimmen Oder Verschieben 
des Grobzuschlags zu vermeiden, wenn der Mortel in die Form 1 
ge gossen wird. Eine solche Lochplatte ist dann nicht erforder- 
lich, wenn der Grobzuschlag nicht vorher eingefiillt wird. In 
dem Fall, daB. eine Kammer mit Unterdruck, wie dies in Fig. 1 
dargestellt ist, verwendet wird, mufi die Kammer 11 eine genli- 
gende Festigkeit und eine Luf tdichtigkeit aufweisen, so daB sle 
den Unterdruck aushalten kann. Die Form 1 benotigt eine mecha- 
nische Festigkeit, nur um ein ^Ausstromen des eingegossenen 
MQrtels zu verhindern. Im Gegensatz dazu muB die in der in 
Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsform eingesetzte Form eine 
gentigend hohe mechanische Festigkeit und Luftdichtigkeit auf- 
weisen, um den Unterdruck- aushalten zu konnen. In der in Fig. 2 
dargestellten Ausfiihrungsf orm ist ein abgedichteter BehSlter 

15 in das Rohr 16 deshalb eingefiigt, daB der in die Form ge- 
gossene Mortel daran gehindert wird, daB er in der Unterdruck- 
erzeugungseinrichtung einstromen kann. Wenn der Grobzuschlag 

2 vorher in die Form 1 gegeben wird, wie dies in den Figuren 
dargestellt ist, weist die Mischung Mortel auf , wenn Jedoch 
der Grobzuschlag nicht vorher zugegeben wird, enthalt die 
Mischung ebenfalls den Grobzuschlag. 

Die in Fig. 3 dargestellte AusfUhrungsform ist zur Herstellung. 
in einer GroBanlage geeignet. An der Ober- und Unterseite der 
Form. 1 sind Bettungen 22 angeordnet, di6 durch eine Abdeck- 
platte 23 und eine Bodenplatte 24 verschlossen sind. Die Bet- 
tungen sind entsprechend langer ausgebildet als die Form, um - 



509822/031 8 



- 13 - 



2455634 



die Form 1 unterzubringen. Die Peripherie der Form 1 wird 
durch ein Irennteil 25 gebildet, das ebene Auflageflachen 18 
aufweist, wie z.B. ein I- oder C-formiger Stahltrager, und 
Dichtungs telle, die nicht dargestellt sind, sind zwischen deri 
Trennteilen 25 und der Form 1 an den Auflageflachen angeord- 
net, um eine luftdichte Abdichtung zu bilden. Ein' EinlaBrohr 
26 fur die Mischung ist zwischen einer Seite der Form 1 und 
dem Trennteil 25 verbunden, und das EinlaBrohr 26 ist 16sbar 
mit eineia abgeschlossenen Behalter 27 Uber ein Verbindungsrohr 
19, das Ventile V., und V 2 enthalt,und ein Verbindungsstuek 
33 verbunden. Eine Leitung 30 von einem offehen Behalter 29 
ist mit dem Oberteil des geschlossenen Behalters 27 uber ein 
Ventil V^ verbunden. Mit dem Behalter 27 sind ebenfalls ein 
Entlufterrohr 36 mit e±nem Ventil V^, ein unter Unterdruck 
stehendes Rohr 47, das seinerseits mit einer' Unterdruckerzeu- 
gungseinrichtung 42 iiber ein' Ventil V 17 , einen Luf t-FlUssig- 
Separationsbehaiter 41 und ein Rohr 45 " und mit einem 
unter Druck stehenden Rohr 20 verbunden, das seinerseits 
mit einer DruckqueUe 23 Uber ein Ventil V^g verbunden ist. 

Ein Anzeige- oder Uberlauf behalter 38, der oberhalb der Form 
1 angeordhet ist, ist mit dem gegenttberliegenden Ende Uber Ver- 
bindungsrohre 28 und 37, Ventile V 5 und Vg und ein Verbindungs- 
stiick 34 verbunden. Mit dem UberlaufbehSlter 38 sind ebenfalls 
ein Ehtluftungsrohr 36 mit einem Ventil Vg, eine unter Unter- 
druck stehende Leitung 48 mit einem Ventil V^q, die zu dem 
Luft-FlUssig-Separationsbehaiter 41 fuhrt, und eine unter Druck 
stehende Leitung 21b mit einem Ventil Vy, die zu der Druck quelle 
43 fUhrt, verbunden. Ein weiteres, unter Unterdruck stehendes 
Rohr 44, das mit einem dazwischen ahgeordneten Ventil V^j und 
einem Lufteinlaflventll V^ versehen ist, < ist zwischen dem Luft- 
Flussig-Separationsbehalter 41 und dem Trennteil 25 angeordhet. 
Ein Entllif tungsrohr 46 mit einem Ventil V«jg ist' ebenfalls an 
. dem Luf t-Flttssigi-SeparationsbehSlter 41 • vorgesehen. Die ge- : 
schlossenen Fltissigkeitsbehaiter 40 und 40a sind mit Verbin- 
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dungsrohren 19 und 37 entsprechend ttber Ventile V g verbunden. 
'Die Druckwelle 43 is t mit dem FlUssigkeitsbdi alter 40 und 40a 
Uber Rohre 21 und 21a und Ventile V 1Q verbunden. Entltiftungs- 
rohre 31 mit Ventilen V 11 und Entluftungsrohre 32 nrit Ventilen 
V 12 sind ebenfalls an den FlUssigkeitsbehaltern 40 und 40a vor- 
gesehen. Die Dichtungsteile, die zwischen der Form. 1, dem Trenn- 
teil 25 und der Deckplatte 23 und der Bodenplatte 24 der Bet- 
tungen 22 an den Auflageflachen 18 angeordnet sind, umfassen 
vorzugsweise eine doppeite Dichtung, dafl sie sowohl als ein 
Dichtungsteil fUr den Mortel und ein zungen- oder lippenfbrmiges 
Dichtungsteil fur die Luft bildet, die selbstatig durch den At- 
mospharendruck zusammengedruckt werden, wenn das Innere def Form 
1 evakuiert wird, wodurch die Dichtungsfunktion verstarkt wird. 
Wenn jedoch die Auflagenflachen 18 entsprechend genau bearbei- 
tet worden sind, kann das Dichtungsteil fur den Mortel entfal- 
len. 

Der geschlossene Behalter 27 weist RUhrschauf ein 27a zum UmrUh- 
ren des MSrtels, der dem Behalter 27 zugefiihrt wird, auf. Halb- 
rundfSrmig gebogene oder zylindrische Metalldrahtnetze 51 oder 
51a sind zum VerschlieBen der Offnung des EinlaBrohrs 26 in der 
Form 1 vorgesehen, um zu vermeiden, daS der vorher zugeftihrte 
Grobzuschlag 2 in das EinlaBrohr 26 eindriiigen kann. Der ge- 
schlossene Behalter 27, der Oberlauf behalter 38 und der Luft- 
Fliissig-Separationsbehalter 41 sind mit DruckmeBgeraten M,, , M 2 
und M 3 ausgertistet, um die Druckzustande in den entsprechenden 
. Behaltern anzuzeigen. Weist die Form ein groBes Volumen auf, 
wie z.B. 10 i 3 , verlauft das innere Ende des EinlaBrohres 26 
' durch den Grobzuschlag 2. In diesem Fall wird der Fortsatz des 
EinlaBrohrs 26 in dem gegossenen Betonerzeugnis belassen, und 
das Ende des Fortsatzes ist entsprechend mit einem^ zylindri- 
schen Drahtnetz 51a umhiillt, so daB der Grobzuschlag nicht ein- 
dringen kann. Sowohl der geschlossene Behalter 27 als auch der 
Uberlauf behalter 38 sind rait oberen und tfateren Anzeigemarken. 
17 und 17a versehen. Bei dem BehMlter 27 kann die Zufuhr des - 
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MSrtels zu dem Behalter 27 von dem Behalter 29 dadurch fcon- 
trolliert werden, daB der Pegel des Mortels durch die Anzeige- 
marken 17 und 17a beobachtet wird. 

Die in Fig. 3 dargestellte Anlage arbeitet wiefolgt. Wie bei 
dem bekannten, vorverdichtenden* Verf ahren wird der Grobzuschlag 
2 in der Form 1 verdichtet, bevor das EingieSen des Mortels er- 
folgt. Urn den Grobzuschlag an der direkten Seruhrving mit der 
Deckplatte 23 der unteren Bettung 22 zu vermeiden, wobei die 
OberflSche des gegossehen Be toner zeugnisses beeinflufit wird, 
kann vorteilhaf terweise eine dtinne Mortelschicht 35 an der Unter- 
flSche der Form 1 auf gebracht werden, und daraufhin wird der 
Grobzuschlag 2 zugeftihrt. Der Grobzuschlag 2 wird bis auf einen 
Pegel aufgefullt, der etwas geringer als die Oberkante der Form 
1 ist. Ein solcher vorher einge-fullter Grobzuschlag weist eine 
h6here Dichte als jener:- der bekannten Betonerzeugnisse. auf . Nach 
Beendigung der Verdi chtung des Grobzuschlags 2 wird die obere 
Bettung 22 angebracht, urn- die Form 1 zu schliefien, und die obere 
und die untere Bettung und die Form 1 "werden miteinander durch 
entsprechende Spanneinriehtungen. die nioht dargestellt sind, 
verspannt, wobei entsprechende Dichtungen Oder Dichtungsglieder 
zwischen die Auf lageflachen 18 eingefiigt werden. Wenn ein zungen- 
formiges Oder lippenf ormiges Dichtungsglied eingefiigt wird, 
das in einer Schraglage im Grundzustand gehalten ist, wenn die 
obere und untere Bettung 22 mit der Form verspannt werden, wer- 
den die abgeschrankten Dichtungsteile ebenfalls dazwischen ein- 
gespannt und bilden luftdichte Dichtungselemente. ¥enii das Innere 
der Form 1 evakuiert ist, : da die obere und untere Bettung ge gen 
die Form infolge des atmospharischen Druckes gedruckt wird, 
werden die Dichtungsteile noch starker zusammengedriickt, so daB 
der Dichtungseff ekt verstarkt wird. 

Venn die Ventile V^, und V 5 Oder die Ventile V.,, V g und Vg Oder 
die Ventile V g , V ? und V Q ges Chios sen gehalten sind, ist das 
Ventil V 1 ^ in der unter Unterdruck stehenden. Leituhg 44 gecSf f - 
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net, so daB der Druck in dem Trennteil 25 und folglich in der 
Form 1 abnimmt. Die Druckabnahme sollte so stark wie mSglich 
sein, so daB die Luft aus der Form entfernt wird, insbesondere 
aus den Zwischenraumen in dem Grobzuschlag, sollte aber anderer- 
seits nicht zu hoch veranschlagt werden, so daB es nicht er- 
forderlich ist, eine teure Evakuierungseinrichtung einzubauen. 
Pie Druckverminderung liegt im allgemeinen unterhalb von 0,5 
kg/cm 2 , vorzugsweise in einem Bereich zwischen 0,1 und 0,3 
kg/cm 2 . Gleichzeitig mit oder bevor oder nach dieser Evakuierung 
wird der Druck in den BehSltern 27 und 38 entsprechend verrin- 
gert, und eine gut vermischte Mischung aus Mortel wird in den 
Behalter 27 von dem Behalter 29 durch das Offnen des Ventils 
Vj eingeleitet. 

Urn die Druckabnahme in der Form 1 f esistellen zu konnen, wurde 
ein lichtdurchlassiges Teil an der oberen Bettung 22 angebracht, 
um die Form 1 zu verschlieBen, und ein feines Pulver wurde in 
die Form 1 und das Trennteil 25 eingespriiht, Wenn die Druckab- 
nahme auf einen gewissen Wert anstieg, wurde ein hef tiger Luft- 
strom in dem Raum zwischen der Form 1 und dem Trennteil 25 
festgestellt, in den die unter Unterdruck stehende Leitung 44 
direkt nriindet, aber die Luft in der Form 1 einschliefllich des 
Grobzuschlags war ungefShr unbewegt. Somit war der Druck in 
dem Raum zwischen der Form und dem Trennteil stark abgesunken, 
wohingegen jener in der Form nicht so stark abgesunken war. 
Somit wird eine Zwischenkammer, die ebenfalls unter einem Unter- 
druck steht, zwischen der Atmosphere und der Form 1 gebildet, 
so daB, wenn selbst nur eine geringe Luftmenge in diese Zwi- 
schenkammer austritt, der Druck in der Form 1 auf keine aus- 
schlaggebende Art und Weise beeinfluBt wird. 

Nachdem ttberprtift wurde, daB der Druck in der Form 1 auf einen 
bestimmten Wert abgesunken war, werden die Ventile und.Vg 
geSffnet und das Ventil V^y wird geschlossen. Somit wird der 
MBrtel in dem Behalter 27 in die Form 1'infolge der Druckdiffe- 
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renz eingegossen. Zu dem Zeitpunkt, zu dem das Ventil ebeh- 
falls geSff net wird, wirkb der atraqspharische Druck zusammen mit 
der Druckdif f erenz , so dafl der MSrtel mit einer hSheren Ge- 
schwindigkeit eingegossen wird und sich eine hohere Ausbreitung 
xuid GieBwirkung fur den MSrtel Uber das gesamte Volumen der 
Form- ergibt. Es muB oedoch beachtet werden, dafl keine Verstop- 
fungswirkung (die welter unten beschrieben wird) auftritt, die 
bei einer Anzahl von Auflenver suchen f estgestellt wurden. Des- 
halb ist es sehr wichtig, die Druckdif f erenz zwischen dem 
auflen herrschenden Atmospharendruck und dem in der Form 1 herr- 
schenden Druck zum Zeitpunkt des Beginns des Giefivorgangs des 
MSrtels zu verringern. Zu Anfang des Gieflvor gangs ist es vor*- 
teilhaft, den MSrtel langsam unter Einflufl der Diff erenz der 
Drucksaule einflieBen zu lassen* wobei der Mortal in dem ge- 
schlossenen Behaiter 27, der ungefahr hSher als 1 m Uber der 
Form" 1 angeordnet ist, enthalten ist. Venn der Grobzuschlag 2 
in der Form 1 verdichtet und der Druck in dem Grobzuschlag ver- . 
ringert wird, wie dies oben aufgefUhrt ist, ist vorzugsweise 
der Druck in der Form urn ein betrachtliches Mafl zu verringern. 
Somit steigt. die Druckdif f erenz zwischen dem Innern der Form 
und der Auflenseite, wo Atmospharendruck herrscht, am Wenn der 
MSrtel infolge einer so groBen Druckdif f erenz vergossen wird, 
strSmt der vbryerdichtete Grobzuschlag nicht nur, sondern er 
bildet einen Wider stand gegen die StrSmung des MSrtels. Gleich- 
f ails verririgert eine hohe Viskositat des MSrtels sein Fliefl- 
vermSgen. Die Impragnierung des in dem Grobzuschlag eingegosse- . 
nen MSrtels erfolgt von- der Offnung des Einlaflrohrs 26, und 
dei? MSrtel verringert infolge der Dehydratisierung und der Ab-. • 
weichung auf grund des Uhterdrucks stSndig sein FlieBvermSgen. 
Aus diesem Grunde wurden zum Zeitpunkt des Beginns des GieBvor r 
gangs eine sbgenannte Verstopfungswirkung f estgestellt. ZuBe- 
ginn des GieBvorgangs steigt der DurchlaBquerschnitt der StrS- 
mung des. MSrtels in dem Grobzuschlag vom Ende des EinlaBro hires 
26 aus an, und der Unter druck bewirkt eine Verdampfung des Was- 
sers, so da'0 das ElieflvermSgen des enthaltenen f einen Zu- 
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schlags, wie z.B. Sand, abnimmt. Solche feinen Zuschlage von 
zunehmender Viskositat sammeln sich an dem Endabschnitt des 
Einlaflrohrs. Daruberhinaus die'nen solche feinen angesammelten 
Zuschlage als Filter, so daS nur der Wasserbestandteil des 
nachfolgenden Mortels durchgelassen wird, so daB die vorste- 
hend beschriebene Verstopfungsiwirkung auftritt. - Wenn eine 
solche Wirkung auftrat, wurde beispielsweise der Vorgang unter- 
brochen und die Form geoffnet. Dabei wurde festgesteilt, daB 
sich eine erstarrte Schicht am Endabschnitt des Einlafirohres 
26 gebildet hat, die hauptsachlich aus dem feinen Zuschlag oder 
Sand besteht. Wenn eine solche erstarrte Schicht einmal ausge- 
bildet worden ist, kann. der Mbrtel in die Form nicht weiter 
eingegossen werden, so daB dieselbe geoffnet werden mufl, urn 
die erstarrte Schicht sovrie den vorverdichteten Grobzuschlag 
2 zu entfernen. Die in. Fig. 3 dargestellte Vorrichtung dedoch 
k.ann das Auftreten eines solchen verstopften Zustands vermei- 
den. Die aus diesem Grunde vorgesehenen Einrichtungen bestehen 
zuerst aus dem geschlossenen Behalter 27, in dem ein geeigneter 
Unterdruckzustand herrscht, der auf die GieB- oder Oberseite 
tibertragen wird. Oder anders ausgedruckt kann der GieBvorgang 
unter Einhaltung ungefShr desselben Unterdruckzustandes sowohl 
in der Form 1 als auch in dem geschlossenen Behalter 27 anfangs 
durchgeftihrt werden . ' Dies kann dadurch erzielt werden, daB 
die Oberseite des BehSlters 27 mit dem Luft-Wasser- oder Luft- 
FlUssig-Separationsbehaiter 41 tiber das Rohr 47 verbunden wird; 

Eine zweite Moglichkeit, daB eine sogenannte Verstopfungswi- 
kung nicht auftritt, besteht darin, daB zu Begirin der GieBvor- 
' gangs des MSrtels so erfolgt, daB der Druck in der Form 1 nicht 
weiter abnehmen kann, und -daB daraufhin der GieBvorgang unter 
plBtzlichem Anstieg des Drucks in der Form fortgeflihrt wird. 
Auf diese Art und Weise ist jedoch eine groBe Geschicklichkeit 
vori den Bedienungspersonen zu fordern, so daB es auf diese 
Art und Weise nicht mSglich ist, GuBerzeugnisse von gleich- 
mSBiger GUte zu erreichen. Wenn Jedoch der geschlossene Be- 
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h&lter 27 eingebaut 1st, kann jede beliebige Druckdiff erenz 
zwischen diesem Behalter 27 und der Form 1 gewahlt werden. Fer- 
ner kann der GieBvorgang dadurch eingeleitet werden, dafi zum 
Eingieflen nur die Diff erenz der Drucksaule, die an dem.Pegel 
des geschlossenen Behaiters 27 auftritt, erfolgt. Im Hinblick 
auf den GieBvorgang kaiin das GieBen unter dem Einflufl der Dif- 
ferenz der Drucksaule und das GieBen unter dem Einflufl der 
Druckdiff erenz als gleichwertig betrachtet werden. Jedoch andert 
sich die Gute des Erzeugnisses betrachtlich mit der Zusammen- 
setzung des Mortels und unter der Einwirkung der Schwerkraft. 
Bisher war es jedoch erforderlich, den GieBvorgang zu Beginn 
unter verminderter Druckdiff erenz in der Form 1 und dem EinlaB 
oder dem GieBbereich aus-dem Grund erfolgen zu lassen, daB ein 
GieBen durchgefiihrt werden kann, bei dem keine unerwiinschte 
Verstopfungswirkung auftritt. Ebenfalls ist es von grofler/Be- 
deutung, daB sich ein Bereich bildet, der nicht mit dem Grob- 
zuschlag aufgeftillt ist, das bei der in Fig.. 3 dargestellten 
Ausfuhrungsform dadurch sichergeste lit 1st, daB der AuslaBab- 
schnitt des Einlaflrohres 26 mit einem Metalldrahtnetz oder ahn- 
lichem, wie oben beschrieben worden ist, umgeben worden ist, 
Bei einem sclchen Auf baa braucht der Mortel sofortnach dem 
GieBvorgang nicht durch die engen Zwischenraume zwischen dem 
Grobzuschlag geleitet zu.cwerden. Hinge gen kann der eingegossene 
Mortel sich am Ausgangsabschnitt ausdehnen und stromt dann 
durch die Zwischenraume in dem Grobzuschlag 2. Aus diesem Grund 
verstopft der eingegossene Mortel den Grobzuschlag nicht. Urn 
den Stromungszustand des eingegossenen Mortels beobachten zu 
konnen, wurde beispielsweise ein lichtdurchlassiges Teil an der . 
obereh Bettung 22 angehracht, und gleichzeitig wurde liber- 
wacht, ob eine Verstopfungswirkung auftritt oder nicht. Dabei 
wurde festgestellt, dafi es von Vorteil ist, die Ausbreitung 
des vorderen Endes des Mortels zu kontrollieren.. Insbesondere 
ist es grundlegendy die Ausbreitung so zu kontrollieren, daB 
sich das vordere Ende kontinuierlich. in Vorwartsrichtung be- 
wegt. Wenn eine solche Ausbreitung unterbrocheh wird," wird die 
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Feuchtigkeit in dem MSrtel durch den Grobzuschlag absorbiert 
und durch den Unterdruck abgefiihrt, so dafi^ sich eine Verstop-. 
fungswirkung ergibt. Es 1st also erforderlich, den Gieflvorgang. 
sorgfaltig zu kontrollieren, so daB eine konstante Ausbreitungs- 
geschwindigkeit eingehalten werden kann, ¥enn die Geschwindig- 
keit zu hoch ist, trennen sich Wasser und Sand, wohingegen sich 
die Verstopfungswirkung, wenn die Geschwindigkeit zu gering ist, 
infolge der Absorption des Wasser s durch den Grobzuschlag er- 
gibt. Wenn sich das vordere'Ende des WBrtels mit einer entspre- 
chenden Geschwindigkeit ausbreitet, nSmlich sofort nachdem der 
Wasserbestandteil des Mortels durch den Grobzuschlag 2 absor- 
biert worden ist, ftillt der Mortel hintereinander die engen 
Zwischenraume der Grobzuschlage aus, so dafl dicht gepackte * 
Guflerzeugnisse ohne Hohlraume sicher gewahrleistet sind« 

Beim Fortschreiten des Gieflvorgangs nimmt die Gieflgeschwindig- 
keit infolge der Differenz der Drucksaule allmShlich . ab und 
sinkt schlieBlich auf Null, Ein solehes allmahliches Abnehmen 
der Gieflgeschwindigkeit kann durch die Anzeigeeinrichtung oder 
Anzeigemarke 17a festgestellt werden, die an dem Behalter 27 
vorgesehen ist* Die wahrend des Gieflvorgangs auftretenden Be- 
dingungen konnen ebenfalls dadurch uberwacht werden, dafl ein 
lichtdurchiassiges Fenster an dem Behalter 27 angebracht 1st. 
Falls die Gieflgeschwindigkeit aufgrund der Differenz der Druck- 
sSule auf einem vorbestimmten Wert abnimmt, wird das Entltiftungs- 
ventil geSffnet, so dafl Atmosphere in den Behalter 27 ein- 
treten kann und sich der atmospharische Druck mit der Differenz 
an der Drucksaule aufsummiert, wodurch die Gieflgeschwindigkeit 
suanimmt. Wenn es erforderlich ist, kann die Zunahme der Gieflge- 
schwindigkeit aufgrund /des Zuleitens der Atmosphare auch in 
mehreren einzelnen Schritten durchgefiihrt werden, so dafl eine 
entsprechende Fullung der Form sicher gewahrleistet ist, ohne 
dafl der unerwiinschte Verstopfungsef fekt ,als Begleiterscheinung 
auftritt * Nachdem die Form teilweise mit dem Mortel gefUllt ist, 
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kann das Verttil vSllig geoffnet werden, so daB der Gieflvor- 
gang alXein unter dem "Atmospharendruck welter durchgefilhrt wird. 
In dieses* Zusammenhang sei darauf hingewiesen, daB witer einer 
solchen Bedingung keirie Verstopfungswirkung auftrat. In der 
in Pig. 3 gezeigten Anordnung 1st der Uberlaufbehalter 38a mit 
der Form 1 an der Seite, die der GieBseite gegenuberliegt, in 
einer Hohe angeordnet, die hBher als die Form liegt, verbunden. 
Dieser tTberlauf behalter 38 ist ebenf alls aus einem lichtdurch- 
lassigen Material hergestellt oder weist wenigstens ein licht- 
durclilassiges Fenster auf , so daB eine Beobachtung der Zustande 
im Innern moglich ist. Da* wie oben beschrieben worden ist, im 
Innern des Behalters ebenf alls Unterdruck herrscht, wenn die 
Ventile und Vg w&hrend des GieBvorgangs des Mortels geof f- 
net sind, tritt der Mortel, der aus der Form 1 ausstromt, in den 
ttberlauf behalter ein. Infplge des Unterdrucks, der in dem Uber- 
laufbehalter herrscht, wird der Mortel in diesen Behalter ge- 
schleudert. Insbesondere damn, wenn der Mortel zuerst .in den 
Behalter 38 eintritt, erfolgt ein wirksames Ausstrbmeh. Da je- 
doch eine gentxgende Mortelmenge. in die Form unter Anwendung des 
Atmospharendrucks eingegpssen worden 1st, nimmt die AuisstoBge- 
schwihdigkeit ab. Somit laBt sich der Zeitpunkt ermitteln, an 
dem die Form yollig mit dem Mortel gefiillt ist. Wenn es eriorder 
lich ist, den Mortel in eine Form unter Druck zu vergieBen, wer- 
den' die Ventile V 1 y, v -|3» V^, V 1Q geschlossen, wShrend die 
Ventile Vy und V 15 geCffnet- sind,. so daB .die geschlossenaa Be- 
halter 27 und 38 durch die Druckquelle 43 mit Druck beauf- 
schlagt wird, wobei dieser Druck auf das Innere der Form 1 durch 
den in den Behaitern eingefullten MSrtel tlbertragen wird. 

Die in Fig. 3 dargeatellte AusfuTiruhgsforin kann kontinuierlich 
betrieben werden. Ferner kSnnen insbesondere zusfitzliche Formen 
und Bettungen qberhalb oder unter einer. der Bettungen 22, die 
in Fig. 3 gezeigt slnd, ang'eordnet sein. Auf diese Art und 
WejLse, d.h, durch HinzufUgen von einer bestimmteh Anzahl von 
Formen und Bettungen, und wenn die Verbindung zwischen den ent- 
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sprechenden Formen und den Behalt-ern 27 und 38 mit Verbindungs- 
"stttcken 33 und 34 umgeschaltet werden kBnnen, kann die Mehrzahl 
von Formen hintereinander beschickt werden. 

Die GieBvorrichtung kann wie in den Fig. 4 bis 11 gezeigt, ab- 
gewandelt werden. Wie schon oben erwahnt wurde, ist es fiir die 
vorliegende Erfindung grundlegend, den Druck in der Form so 
schnell wie moglich zu' verringern, um das Uberschtissige Wasser 
und die davon mitgerissene Luft in der Mischung, die in die 
Form eingegossen werden soil, zu beseitigen. Da jedoch die 
Druckdifferenz zwischen der Innenseite und der AuBenseite der 
Form zunimmt, beginnen sich die Bestandteile der Mischung ab- 
zuscheiden, insbesondere zu Beginn des GieBvorgangs , so daB 
sich die unerwtinschte Verstopfungswirkung ergibt..Um diese Wir- 
kung zu beseitigen, ist vorzugsweise eine Dampfungswirkung vor- 
gesehen. In der in Fig. 3 getroff enen Anordnung wird die 
Dampfungswirkung durch den geschlossenen BehSlter 27 ausge- 
fUhrt. Somit kann bei Auftreten des erforderlichen Unterdrucks 
in dem Behalter 27 die Druckdifferenz zwischen der Innenseite 
und der AuBenseite der Form abnehmen. 

In der in Fig. 4 dargestellten AusfUhrungsform ist.ein offener 
•Behalter 29 tiber ein Verbindungsstiick 49 mit der AuslaBleitung 
19 von dem geschlossenen Behalter 27 Uber ein Rohr 30jmit 
einem Ventil verbunden. ,'Wenn bei dieser Ausftfiiruhgsf orm 
das Ventil V 1 geschlossen ist, wird die in dem Behalter 29 ent- 
haltene vergieflbare Mischung oder der dort enthaltene Mortel 
in den geschlossenen Behalter 27 abgesaugt. Bei einer teilwei- 
' sen oder volligen Schlieflung des Ventils und beim Dffnen 
des V e ntils V 1 Wird die Mischung in dem Tank 27 in die Form 1 
gegossen. 

Fig. 5 zeigt eine weitere AusfUhrungsform der GieBvorrichtung, 
bei der kein geschlossener. Behalter, wie bei der in den Fig. .3 
und 4 dargestellten AusfUhrungsform verwendet wird. Vielmehr . 
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1st ein Dampfungsglied 50 in Form eines tungekehrt angeordneten 
U-f Srmigen Rohres in das Verbindungsrohr 19 mit einem Ventil 
V 1 eingeschaltet, und das freie Ende des U-formigen Rohres ragt 
in den offenen Behalter 19. JShnlich. widTTaei der in Fig. 1 darge- 
stellten Ausfmirungsform 1st die Erzeugungseinrichtung . fur den 
Unterdruck mit. der Form 1 verbunden. Bei beiden in den Fig. 4 
und 5 dargestellten AusfuTirungsformen wird der Mortel in die 
Form auf grund der Diff erenz der Drucksaule zwischen der Form 1 
und dem geschlossenen Beh&lter 27 oder Dampfungsglied 50 gegos- 
sen. Der Auf bau der in der Fig.. 5 dargestellten Giefivorrichtung 
ist jedoch einfacher. • . 

Die in Fig. 6 dargestellte Giefivorrichtung weist eine Druckver- 
sorgungseinrichtung, wie z;B. eine geschlossene bzw. Kapsel- 
pumpe auf. Das VergieBen des MSrtels erfolgt jedoch nicht direkt 
durch die Pumpe 60, sondern auf dieselbe Art und Weise wie bei 
der in Fig. 4 dargestellten Ausftihrungsform. Der Mortel wird 
zuerst in den geschlossenen Behalter 27 geleitet und von dort 
auf grund der Diff erenz der Drucksaule in die Form 1 gegossen. 
Somit gestattet der BehSlter 27 die Dampfungswirkung. 

Bei der in Fig. 7 dargestellten Ausfiihrungsf orm wird die Druck- 
versorgungseinrichtung .60 deshalb verwendet, um die erforderli- 
che Dampfungswirkung unter Zusammenwirkung mit dem geschlossenen 
Behalter 27 auszuftihren. Insbesondere unter Bezugnahme auf die 
Ausftihrungsformen, die in den Fig. 4 bis 6 dargestellt sind, 
.wird die GieBgeschwindigkeit Oder der. GieBdruck des Mortels 
durch die Diff erenz der Drucksaule zwischen dem Pe gel oder 
Niveau des M5rtels in dem geschlossenen Behalter und jenem der 
Form 1 bestimmt, wohingegen bei der in Fig. 7 dargestellten Aus- 
ftihrungsform die GieBgeschwindigkeit oder der GieBdruck des 
Mbrtels, da die Druckversorgungseinrichtung zwischen dem ge- 
schlossenen Behalter 27 und der Form 1 . angeordnet ist, haupt- 
sachiich von der Druckversorgungseinrichtung 60 bestimmt. Nur 
in dem Fall, daB keine Diff erenz der DrucksMulen zwischen dem 
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geschlossenen Behalter und der Form auftritt, kann eine .ent- 
sprechende GieBgeschwindigkeit sichergestellt sein, so daB der 
Druck in dem geschlossenen Behalter entsprechend reduziert ist. 

In der in Fig. 8 dargestellten Ausfuhrungsform stellt ein Zylin- 
der' 52 das Dampf ungsglied, die die Dampf ungswirkung ausiibt, dar. 
Der MSrtel in dem offenen Behalter 29 wird folglich in den Zylin- 
der 52 mit Hilfe einer Pumpe 60 transport! ert und die SSulen- 
h6he des M6rteis"..'inZdem ZyMnder 52 zum Vergieflen des MSrtels 
in die Form 1 verwendet. Durch entsprechendes Abgleichen der 
Offnung des V e ntils V,| und dem AusstoB der Pumpe 60 ist ein 
GieBen unter einer konstanten Drucksaule moglich. Wenn weiterhin 
die Drucksaule in der Anfangsstufe und in der AbschluBstufe des 
GieBvorgangs verSndert wird, konnen die fiir die entsprechenden 
Stufen geeigneten GieBbedingungen eingestellt werden. 

In der in Fig. 9 dargestellten weiteren AusfUhrungsform wird die 
• Dampf ungswirkung durch einen Faltenbalg 53 ausgettbt, der zwischen 
der Pumpe 60 und der Form 1 angebracht ist. Der Balg 53 ist 
durch eine Feder 54 vorgespannt, die zwischen dem Balg und ei- 
nem ortsfesten Teil 55 angeordnet ist. Der Balg 53 dennt sich 
und zieht sich nach MaBgabe der Anderung des Drucks am Ausgang 
der Pumpe, so daB eine konstante GieBgeschwindigkeit des MSrtels 
eingestellt ist. Wenn der Druck am Ausgang der Pumpe um einen 
bestimmten Wert pendelt, kann eine Einrichtung vorgesehen wer- 
den, die so angeordnet ist, daB sie auf das MaB der Ausdehnung 
bzw. der Zusammenziehung des Balgs 53 anspricht, um die Erzeu- 
gungseinrichtung fiir den Unterdruck 42 zu regeln, wodurch die 
Funktion des Balgs fiir die Form 1 aufgeftihrt ist. 

In Fig. 10 wird die Dampf ungswirkung • durch das Anordnen der 
F Q rm 1 in einem hSheren Niveau als das des offenen Behalters 
29 bewirkt, der den M5rtel entMlt. Wenn insbesondere der Druck 
in der Form 1 wie o"ben beschrieben abgesenkt wird, wird die 
Einspritz- Oder Spritzgeschx^indigkeit von dem Mortel in die 
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Form 1 durch die Saule H bestimmt. Oder anders ausgedriickt, 
die Spritzgeschwindigkeit kann durch eine veranderliche Hohe 
der Saule H reguliert oder eingestellt werden, und f erner kann . 
infolge dieser Drucksaule der Zeitpunkt fiir das EingieSen im 
Vergleich zu dem Zeitpunkt der Verringerung des Drucks inner- 
halb der Form 1 verzogert werden. 

In der in Fig, 11 dargestellten Ausfuhrungsf orm ist der ge- 
schlossene Behalter 27 , obwohl der of f ene Behalter 29 oberhalb 
des geschlossenen Behalters 27 auf die gleiche Art und Weise, 
wie dies in Fig. 3 gezeigt 1st, angeordnet ist, nicht mit der . 
DruckqueHe 43 oder der Erzeugungseinrichtung 42 fiir den Unter- 
druck verbunden, sondern. ist nur mit einem Entluftungsventil 
56. versehen, das in seiner Funktion dem in Fig. 3 dargestellten 
Ventil V^ entspricht. . Beim Betrieb wird das Ventil V^ geschlos- 
sen, und die Ventile 56 und 57 werden geoffnet. Somit stromt 
der Mortel in dem qffenen Behalter. 29 in den Behalter 27 infol- 
ge der Schwerkraft, und die Luft in dem Behalter 27 entweicht 
uber das Ventil 56 zur Atmosphare hin. Darauf hin werden die 
Ventile 56 und .57 geschlpssen, wohingegen das Ventil V^ geoff- 
net wird, damit der Mortel in dem. Behalter 27 in die Form 1 
infolge der Schwerkraft flieBen kann. Das partielle Vakuum, das 
zu diesem Zeitpunkt im oberen Bereich des geschlossenen Behal- 
ters 27 erzeugt. worden ist, erf iillt die DSmpfungswirkung. Falls 
das partielle Vakuum zu ho ch wird, urn das VergieBen effektiv 
dur chzuf uhr en ,. wird das Ventil 56 leicht geoffnet. Wenn der 
Mortel in den Uberlauf behalter 38 (in Fig. 11 nicht gezeigt*, ~ 
der. der linken Seite der Form 1 verbunden ist) eintritt, wird 
das Ventil 56 vollig geoffnet, urn den in die Form 1 gegossenen 
Mortel durch den Atmospharendrupk zu verdichten. Somit wird 
bei der. in Fig. 1-1 - dargestellten Ausfuhrungsf orm, d.h.ohiie daB'der 
geschloss ene*-- Behalter 27 mit einer Erzeugungseinrichtung fiir den 
Unterdruck verbunden ist, ein partielles Vakuum selbstStig in 
dem Behalter 27 erzeugt, wenn der Mortel in die Form 1 gegossen 
wird, wobei dieses partielle Vakuum die DSmpfungswirkung er- 
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zielt. 

Fig. 12 bis 14 zeigen bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der 
Druckversbrgungseinrichtung fur die Gieflvorrichtung, bei der 
eine Umlaufleitung zur Ruckfuhrung der Uberschiissigen, vergieB- 
baren Mischung Oder des MSrtels zu dem geschlossenen GieBbe- 
halter verwendet wird, so dafi sowohl gleichmafiige GieBbedingun- 
gen als auch gleichmafiige Oder gleichformige Stromungsbedingun- 
gen der Mischung in der Leitung herrschen. Die Raurae zwischen 
dem geschlossenen GieBbehalter , dem offenen Behalter und der 
Form sind entsprechend groB ausgebildet, und die Druckversor- 
. gungseinrichtung dient ebenfalls zvm Verdichten des Mortels, 
nachdem dieser in der Form vergossen ist. 

In der in Fig. 12 dargestellten Ausfuhrungsform ist eine ge- 
schlossene Form 1 dargestellt, in der der Grobzuschlag 2 einge- 
bracht worden ist. Ein geschlossener GieBbehalter 27 ist mit 
einer Seite der Form 1 Uber ein V e ntil V 1 -und ein Rohr 19 ver- 
bunden, wahrend der Uberlaufbehalter 38 mit der andef en Seite 
liber ein Rohr 28 und ein VSntil V 5 verbunden ist. Der geschlos- 
sene Behalter 27 ist mit dem offenen Behalter 29 liber ein Rohr 
30 und ein Ventil auf dieselbe-Art und Weise, wie in Fig. 3 
dargestellt, verbunden, und eine geschlossene Druckerzeugungs- 
einrichtung, wie z.B. eine Pumpe 60, ist zwischen dem Behalter 
27 und der Form 1 wie bei den in den Fig. 6 und 7 dargestellten 
Ausfiihrungsformen angeordnet. Eine Umlaufleitung 61 mit einem 
geschlossenen Behalter 62, der zur Druckregulierung dient, ist 
• zwischen dem Rohr 19 und dem geschlossenen Behalter 27 vorgese- 
hen. Die Erzeugungseinrichtung 42 fur einen Unterdruck ist mit 
dem Behalter 27 der Pumpe 60 und dem Uberlaufbehalter 38 durch 
Rohre 64,65 und 21b verbunden. Diese Rohre weisen Ventile 64v, 
61 v und V 9 auf. Ferner sind die Behalter 27,62 und 38 mit Ent- 
liiftungsventilen V Q versehen. Beim Betrieb, wenn die Grobzuschla- 
ge 2 in die Form eingebracht sind, werden entsprechend den Er- 
fordernissen die Ventile V Q und 64v geoffnet, urn die Erzeugungs- 
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einrichtung 42 fur den Unterdruck mit den Behaltern 38 und 27 
. zu verbinden, um den Druck darin auf einen Druck. von ungefahr 
400 "bis 100 mm Hg zu verringern. Daraufhin wird das Ventil 
geoffnet, um den M5rtel in dem Behalter 29 in den geschlossenen 
Behalter 27 anzusaugen. Daraufhin beginnt die PUmpe 60 den M8r- 
tel in dem Behalter 27 in die F.orm 1 zu vergiefien. Da je^och die 
IMlauf leitung 61 zwischen dem Rohr 19 und dem geschlossenen Be- 
halter -27 verbunden ist, bevor das Ventil geSffnet wird, zir- 
kuliert der Mortel durch die Umlauf leitung 61, so daB keine Ge- 
f ahf des Ansteigens des. Driicks am Ausgang der Pumpe 60 uber ei- . 
nen fur die Pumpe zerstorenden Wert besteht. Oder anders ausge- 
druckt, da immer ein bestimmter Giefldruck eingehalten werden 
kann, sobald das Ventil V 1 geSffnet ist, wird der Mortel unter 
einer gleiohen Bedingung vergossen. Es ist zu bemerken, daB der 
Druck in de.r Form 1 vorteilhafterweise auf einem Druckwert zu 
halten ist, der unterhalb des Drucks in dem Behalter 27 um unge- 
fahr 100 bis 200 mm Hg liegt, so dafl der GieSvorgang des Mortels 
langsam erf olgt.. ¥enn der Mortel in den Uberlauf behalter 38 von 
der Form eintritt, werden die Entluftungsventile V Q fiir die ent r 
sprecbenden Behalter 38,62 und 27 geoffnet, um den vergossenen 
MSrtel zu komprimieren* Wenn die Pumpe 60 in Betrieb 1st, wah- 
rend die Ventile 6.1 v, 64v und 65v geschlos sen sind, kann der* . 
GieBdruck des Mortels in dem Behalter zunehmen. 

Die in Fig. 13 dargestellte AusfUhrungsf orm zeigt ungefahr einen 
ahnlichen Aufbau wie -Jenen in Fig. 12, auBer daB ein Abschnitt 
eines umgekehrt angeordneten U-formigen Rohres 66 mit einer ent- 
sprechenden Breite fur das Rohr 19 vorgesehen ist, und daB das 
Gegenstuck des U-forigigen Rohrabschnitts 66 mit dem geschlosse- 
nen Behalter 27 uber den DruckregelbehaLter 62 und die Umlauf - 
leitung 61 verbunden ist. Hierbei ist die Umlaufleitung 61 mit 
einem Zwischenpunkt des Druckregelbehalters 62 verbunden, und 
eine .uhter Unterdruck stehende Leitung 67 mit einem Ventil 67v 
ist zwischen den DruckregelbehSlter 62 und der Erzeugungsein- 
richtung 42 fiir den Unterdruck geschaltet. 
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Wenn bei der in Fig. 13 dargestellten Ausfuhrungsform die ver- 
gieBbare Mischung Oder der Mortel auf das Niveau in dem Druck- 
^egelbehSlter 62 ansteigt, bei dem die Umlauf leitung 61 off net, 
wird die Mischung zu dem geschlossenen GieBbehalter 27 Uber die 
Leitung 61 zurttckgefuhrt, Folglich ist die GieSgeschwindigkeit 
des Mortels in die Form 1 vorwiegend durch die Differenz des 
Niveaus der Offnung der Leitung 61 in dem Behalter 62 und dem 
Rohr 19'bestimmt, so dafl der Mortel unter einer bestiramten 
vorausgesetzten Bedingung, namlich durch die Wahl dieser Diffe- 
renz der Niveaus als ein bestimmter vorgegebener Wert vergos- 
sen werden kann. Wenn ein hpherer GieBdruck erforderlich ist,wer- 
Jdenj das Ventil 61v und die Umlaufleitung 61 geschlossen, so 
dafl die Zirkulation des Mortels unterbunden ist. Auf diese Art 
und W e ise kann ein vorbestimmter GieBdruck unabhangig von dem 
Abstand zwischen der Pumpe 60 und dem geschlossenen GieBbehalter 
27 und dem offenen Behalter 29 eingestellt werden. Somit ist 
eine ef f ektive VergieSung des MSrtels ' aus einem Entf ernungspunkt 
von beispielsweise 50 m moglich. Somit kann auch ein Mortel in 
eine Form gegossen v/erden, die sehr tief in eine Halle oder einem 
Schacht angeordnet ist, die ein Wagen zura Befordem des M5rtels 
vom Eingang der Halle oder des Schachtes nicht erreichen kann. 

Fig. 14 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung, bei 
der,anstatt wie in Fig. 13 einen Druckregelbehalter 62 vorzu- 
sehen, ein Druckregelventil 68 in dem vertikalen Abschnitt 63 
der Umlaufleitung 6-1 angeordnet ist. Das Druckregelventil 23 
arbeitet so, daB es selbstStig b'ffnet, wenn der Druck in dem 
Rohr 19 einen vorbestimmten Wert ubersteigt, wobei ein Teil des 
AusstoBes der Pumpe 60 zu dem geschlossenen Behalter 27 zurtlck- 
gefiihrt wird. 

Fig. 15 bis 19 zeigen weitere Ausftihrungsbeispiele der Vorrich- 
tung zum Entf ernen des tiberschiissigen Wassers und der mitge- 
fUhrten Luft aus der vergieBbaren Mischung. In dem in Fig. 15 
dargestellten Beispiel ist ein Verteiler 17 mit einer dreieck- 
fSrmigen Querschnittsform im geschlossenen Behalter 27 unterhalb 
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des Rohrs 30 von dem offenen Behalter 27 (siehe Fig. 3) ange- • . 
ordnet. Wahrend der Mortel liber die Oberflache des Verteilers 
70-flieBt, 1st das darin enthaltene uberschiissige Wasser und 
die roitgefuhrte Luft infoige des Unterdrucks abgefuhrt, der in 
dem Behalter 27 durch die Erzeugungseinrichtung 42 fur den Un- 
terdruck (siehe Fig. 3) erzeugt wird. Wie in Fig. 17 gezeigt, 
kann ein Vibrator 71 an dem. Ver teller an^pr^t.^ein, urn die 
wirkungdes Verteilers f das uberschussige Wasser und die mitgefuhr- 
te Luft abzufuhren, zu tmterstiitzen. 

In dem in Fig. 16 dargestellten Beispiel ist anstelle eines Ver- 
teilers das Ventil." V^ als Drosselventil ausgebildet, so dafi be- 
wirkt wird, dafl der Mortel in den unter Unterdruck stehenden 
geschlossenen Behalter tropft. Das in Fig. 18 dargestellte 
Beispiel ist dem in Fig. 16 gezeigten ahnlich", auBer daB eine 
Vibrationseinriohtxmg 71 an der Auflenseite des geschlossenen 
Behalters 27 angebraeht ist, . so daB derselbe geschuttelt oder 
geruttelt werden kann, urn das uberschiissige Wasser und die mit- 
* gefuhrte Luft abzufuhren. In dem in Fig. 19 dargestellten 
Beispiel 1st ein geneigtes Rohr- 72 mit dem miteren Ende des GuB- 
rohrs 19 uber ein Ventil 19v verbunden. Das geneigte Rohr ist 
ferner mit der Erzeugungseinrichtung 42 fur den Unterdruck (sie- 
he Fig. 3) iiber ein Rohr 73 verbunden 'und wird durch eine Vi- 
brations einrichtung 71 geruttelt oder geschuttelt. 

Bei Verv/endung einer* der in den Fig. 15 bis 16 dargestellten 
Vorrichtungeii kc(rar^"d^- Uberschiissige Wasser und die mitgefuhrte. 
Luft von dem Mortel abgefiihrt werden, selbst dann, wenn dieser 
ein hohes FlieBvermogen aufweist, und das FlieBvqrmogen wird 
wahrend des GdeBvorgangs so verringert, daB die Nachteile be- 
s'eitigt sind, die durch das Sickern des iiberschiissigen Wassers 
auftreten. 

Die in den Fig. 20 bis .23 dargestellten Ausfuhrungsf ormen sind 
so ausgebildet, daB ein exakter GieBvorgang gewahrleistet ist* 
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In 'der in Fig. 3 getroff enen Anordnung beispielsweise wurde 
festgestellt, daB in einem Bereich 74, der in Fig. 20 gezeigt 
ist, das das Ende der Form 1 darstellt, die mit dem Uberlaufbe- 
halter 38 verbunden ist, dort der Mortel nicht vollig vergos- 
sen ist. Oder wie insbesondere in Fig. 3 gezeigt, da dort namlich 
der Uberlaufbehalter 38 mit der Erzeugungseinrichtung 42 fur 
den Unterdruck verbunden ist, ist der Druck in dem Bereich 74 
ebenfalls abgesunken, so dafl der in diesem Bereich gegossene 
MSrtel in den Uberlaufbehalter 38 gesogen wird. Urn erfindungs- 
gemafi diese Schwierigkeit zu tiberwinden, ist zwischen dem Uber- 
laufbehalter 38 und der Form 1 ein Rohr 75 angeordnet, das als 
Stromungswiderstand dienende Materialien (2a) wie z.B. Grobzu- 
schlag enthalt. Wie in Fig. 20 gezeigt, ist der Grobzuschlag 2a 
in dem Rohr 75 auf ein Niveau angefiillt, das etwas hoher als 
jenes der Form 1 liegt. Ein Drahtnetz 76 ist im Rohr 75 am Boden 
des Behalters 38 vorgesehen, um zu verhindern, daS der einge- 
fullte Grobzuschlag 2a in den Uberlaufbehalter 38 gelangt. 

Bei der in Fig. 21 dargestellten Ausfuhrungsform ist das Metall- 
drahtnetz 76 im oberen Abschnitt des Rohrs 75 angeordnet. 

Fig. 22 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform, die bevorzugt dann 
einzusetzen ist, wenn uberschtissiges Wasser in dem vergossenen 
Mortel Verbleibt, wenn der VergieSvorgang beendet worden ist. 
Somit wird das innere Ende des Rohrs 75 in ein Ende der Form 1 
eingefUgt und eine Trennplatte 24 wird an dem Ende des Rohrs 75 
angebracht, so dafl sich eine Absorptionskammer 80 zwischen der 
Trennplatte 24 und der AbschluBplatte 25 der Form 1 bildet. Die 
Absorptionskammer 80 ist mit einem entsprechenden absorbierenden 
Material 82 gefullt,. wie z.B. Sand, und steht in Verbindung mit 
dem verbleibenden Bereich der Form liber einen Innenspalt 77, un- 
gefahr 1 mm oberhalb der Trennplatte 24, um das durchsickernde 
Wasser aufzunehmen. Die Absorptionskammer 80 steht in Verbindung 
mit der Erzeugungseinrichtung 42 fiir den Unterdruck (siehe Fig. 3) 
Uber ein Rohr 81 . Die Absorptionskammer 80 ist mit einem Filter- 
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stoff 82 fur Wasser land Luft, wie z.B. Sand, gefiillt. 

Fig* 23 und 24 zeigen weitere Beispiele der Einrichtung zum 
Verandern einer Bildvuig von nicht vollig ausgefullten Bereichen. 
Die in Fig. 23 dargest elite Ausfiihrungsf orm ist Shnlich der in 
Fig, 22 dargestellten, auBer daB ein Filtermaterial 83, be- 
stehend aus beispielsweise einem porosen, synthetischen Material, 
an dem Spalt 7:7 angebracht ist, durch den das durchgesickerte 
Wasser flihrt. Bei dem in Fig. 24 dargestellten Beispiel ist das 
Rohr 25, das zu dem Uberlaufbehalter 38 fiihrt, das in den Fig. 
21 bis 23 dargestellt ist, weggelassen, und ein Detektor 84 fiir. 
den Mortel ist im obereh Abschnitt des Bereichs angebracht, wo - 
der GieBvorgang noch nicht beendet ist. Bei dieser Ausfiihrungs- . 
form tritt keine. Saugwirkung durch den Uberlaufbehalter 38 auf, 
und das Ende des CrieBvor gangs des Mortels wird durch den Detek- 
tor 84 fur den Mortel ermittelt. 

Fig. 25 bis 28 zeigen bestimmte Anordnungen, die ein Oberstro- 
men des MSrtels liber die Form 1 ermoglichen, um die Beendigung 
des GieBvorgangs anzuzeigen, ohne dafl ein tJberlaufbehalter 38 % 
benbtigt wird. In Fig. 25 ist die Form 1 mit der Erzeugungsein- 
richtung 42 fur den Unterdruck uber das Rohr 28 wie bei den 
in -den Fig. 23 und 24 dargestellten Ausfiihrungsf ormen verbunden, 
aber ein umgekehrt angeordneter U-formiger Abschnitt 85 mit . 
einer entsprechenden Lange ist in dem Rohr 28 ausgebildet. Nach 
der Beendigung . des GieBvorgangs muB der in die Form gegossene 
Mortel Uber den U-fc5rmigen Bereich ansteigen. . Wenn wenigstens 
ein Bereich des U-f ormigen Bereichs lichtdurchlassig gemacht 
wird, oder wenn ein Detektor fiir den Mortel darin angeordnet 
wird, kann die Beendigung des GieBvorgangs exakt ermittelt werden. 
Der Druck in der Form kann entsprechend durch die Erzeugungs- 
einrichtung 42 fiir den Unterdruck abgesenkt werden. Wie in 
Fig. 26 gezeigt, kann der umgekehrt angeordnete U-formige Ab- 
schnitt 85 durch einen Balg 86 ersetzt werden. Wie andererseits 
in Fig. 27 gezeigt ist, kann ein weiterer Detektor 87 fiir den 
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Mortel ziisatzlich mit dem umgekehrt angeordneten U-formigen Be- 
reich verbunden sein. Bei der in Fig* 28 dargestellten Ausfuh- 
rungs form ist ein wendelf Srmiges Rohr 88 zwischen der Form 1 
und der Erzeugungseinrichtung 42 fiir den Unterdruck angeordnet. 
Wenn das wendelformige Rohr 88 aus lichtdurchlassigem Material 
besteht, kann die Beendigung des . GieSvorgangs exakt festge- 
stellt werden. 

Bei alien bisher beschriebenen Ausfuhrungsformen ist die Form 
horizontal angeordnet, Bei der in den Fig. 29 bis 33 dargestell- 
ten Ausfuhrungsformen jedoch ist die Form vertikal angeordnet. 
Bei der Herstellung von gegossenen Betongegenstanden, die bei- 
spielsweise in Form von ebenen Platten vorliegen, werden. horizon- 
tale Formen bevorzugt, da dabei das Einfuhren des Grobzuschlags 
Oder der Stahlstangen einfach moglich ist. Wenn jedoch der ge- 
gossene Betongegenstand auBergewohnlich groS ist, tritt eben- 
falls ein groBer Platzbedarf auf . Wenn insbesondere die Erzeug- 
nisse in Produktionsstrafien, die linienf Srmig verlaufen, herge- 
stellt werden, wird die Vorrichtung als Ganzes auBerst kompli- 
ziert und sperrig, da entlang der ProduktionsstraBe nicht nur 
die horizontal angeordneten Formen, sondern auch der GieSbehal- 
ter, der Uberlaufbehalter, die Druckquelle und die Erzeugungs- 
einrichtung fiir den Unterdruck usw. bewegt werden mussen, die 
mit der Form verbunden sind. 

Um diese Nachteile zu beseitigen, wird die Form in vertikaler 
Lage angeordnet, um den erforderlicheri Raum fiir die Form auf- 
grund der geringen Dicke besser auszunutzen. In den Fig. 29 
und 30 wird gezeigt, daB die Form in der vertikalen Lage gehal- 
ten wird,und ein geschlossener GieBbehalter 27 und ein geschlos- 
sener Uberlaufbehalter 38 werden in der Nahe der gegenttberlie- . 
genden Enden der Form 101 angebracht, wobei der Uberlaufbehalter 
38 dem oben beschriebenen ahnlich ist. Die BehSlter werden mit 
einer Erzeugungseinrichtung 42 fiir den Unterdruck uber Rohre 47 
und 48 und die Form .101 entsprechend mit Rohren 26,28 und Ver- 
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Mndungsstilcken 33 und 3k verbunden. Feraer ist der geschlosse- 
ne Gieflbehalter 27 mit dem off enen Behalter 9 uber ein Rohr 
30 auf dieselbe Art und Wei.se, wie in der in Fig. 3 dargestell- 
ten Ausf iihrungsf orm gezeigten verbunden. Die Behalter 27 und 
38 sind mit Entluf tungstohren 36 und 39 und mit Ventilen V^ und 
Vg entsprechend versehen. Wenn der Mortel von pben in die ver- 
tikale Form ..gegps sen wird, ist die Strbmung des Mortels im all~ 
gemeinen durch den Grobzuschlag und die Stahistabe gestort, die 
in der Form angeordnet sind, so dafl sich Hohlraume unterhalb 
des Grobzuschlags und der Stahistabe bilden, so daB der- GieB- 
vorgang nicht exakt durchgeflihrt werden kann. Aus diesem Grunde 
ist es vorteilhaf f, den Mortel in die Form von unten einzulei- 
ten. Wenn jedoch die Hohe der Form eine entsprechend grofie Ab- ■ 
messung aufwelst, kann der Mortel entgegen dem groflen stati- 
schen Druck des Mortels in der Form vergossen 'werden* Wenn der 
Mortel in die Form von oben her unter Unterdruck vergossen wird, 
konnen ge go ssene Betongegenstande hergestellt werden, die eine 
Hohe von einigen Meterri oder mehr besitzen* 

Die in den Fig. 29 und 30 dargestellten Vorrichtungen " konnen 
bei einer GieBanlage, die voii oben her beschickt wird, in der 
in Fig. 31 dargestellten Art und Weise vereinf acht werden. 
Wenn der geschlossene Gieflbehalter 27 oberhalb der Form ange- 
bracht wird , wird nur ein einziger Behalter 27 zum GieBezl und 
tlberlaufen benotigt, so daB sich ein einfacher Aufbau ergibt. 
Bei einem splchen vereinf achten Auf bau. wird # nach Verringerung 
des Drucks in dem Behalter 27 durch das Verbinden mit der Er- 
zeugungseinrichtung fiir den Unterdruck das Ventil geoffnet, 
so daB der Mortel in. dem Behalter 27 von dem Behalter 29 stromt. 
Danii werden die Ventile 19a und V^ geschlossen, und das Ventil 
V 1 wird geoffnet, ■ urn den Mortel von dem Behalter 27 in die Form ' 
zu vergieBen* Wenn die Form 1 nahezu aufgefUllt ist, und der 
Druck der in der Form verbleibenden Lilft ansteigt, kann der Druck 
in der Fprra verringert werden, indem die- Erzeugungseinrifehtung 
fiir den Unterdruck 42 darait verbunden wird, indem die Ventile 
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3a und 19a geoffnet werden. 

Ferner wurde f estgestellt, dafi wenn der MSrtel von oben in 
eine vertikale Form vergossen wird, der MSrtel dann den Boden 
der Forpi frei erreichen kann, d.h. , daS durch die Luft in der 
Form kein Widerstand aufgebracht wird. Jedoch wurde festge- 
stellt, dafi sich der vergosse.ne Mortel um den Eingufi in dem 
oberen Bereich der Form verstreut und dann, wie in Fig. 32 
schematisch zeigt, nach unten absinkt, insbesondere dann, wenn 
in die Form Grobzuschlag oder Stahlstangen eingebracht sind. 
Folglich neigt der Vorgang dazu, dafi die verbleibende Luft am 
Bodenabschnitt der Form eingeschlossen wird. Wenn beispielsweise 
ein Bereich der vertikalen Form aus lichtdurchlassigem Material 
besteht, wurde f estgestellt, dafi, wenn der Druck in dem oberen 
Bereich der Form, wie obeh beschrieben, verringert wird, die 
im Bodenabschnitt eingeschlossene Luft durch den vergossenen 
M5rtel nach oben steigt, so dafi sich darin Hohlraume ergeben' 
und ein Erzeugnis von geringer GUte hergestellt wird. Weiterhin 
behindert dieser Vorgang ein gleichmafiiges Oder langsames Ver- 
giefien des MSrtels. 

Um diese Schwierigkeit zu uberwinden wurde bei der in Fig. 32 
dargestellten Ausfuhrungsform ein Zwischenbehalter 102 mit 
dem Boden der Form 101 Uber ein Rohr 103 verbunden, und der Be- 
hSlter 102 ist seinerseits mit der Erzeugungseinrichtung 42 fur 
den Unterdruck Uber ein Rohr 104 mit einem Ventil 104v verbun- 
^n. Weiterhin sind ein Paar kleiner, geschlossener BehSlter 
105 an den gegenUberliegenden Seiten des oberen Abschnitts der 
vertikalen Form 101 vorgesehen. Die BehSlter 105 sind mit der 
Form Uber. Vent ile 110 und mit der Erzeugungseinrichtung 42 fUr 
den Unterdruck uber ein Rohr 106 und Ventile 106v verbunden. 

Die Betriebsweise dieser abgewandelten AusfUhrungsformen lafit 
sich wie folgt darstellen. Der Grobzuschlag 2 ist in die Form- 
vorher eingebracht, und dann werden die Ventile V^, 106v, 110 1 
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unci 103v geoffnet, um den Druck in dem Behalter 27 und der Form 
1 durch die Erzeugungseinrichtung 42 fiir den Unterdruck zu 
verringern, wobei die Luf t in den Zwischenraumen zwischen dem 
Grobzuschlag 2 abgefUhrt wird. Dann' wird das Ventil geoffnet, 
vim den Mortel in. dem Behalter 29 zu dem Behalter 27 zu transpor- 
tieren. Daraufhin wird das Ventil geoffnet, . um den Mortel 
in dem Behalter 27 in die Form 101 zu schutten. Da der Druck im 
Bodenabschnitt der Form durch die Wirkung der Erzeugungsein- 
richtung 42 fiir den Unterdruck uber die Rohre 103 und 104 und 
Ventile 103v ebenfalls verringert wird, besteht die Gefahr, dafl 
sich Luft in dem Bodenabschnitt einschliefien kann, nicht, und 
folglich kann auch nicht solche eingeschlossene Luft aufsteigen. 
Obwohl der Mortel vergossen wird, wahrend ihm ¥asser und Luf t 
entzogen worden ist, sammelt sich ungefahr 30 Minuten nach Be- 
endigung des GieBvorgangs eine .bestimmte Menge von durchge- 
sickertem Wasser im oberen Abschnitt der Form. Oder anders aus- 
'gelruckt, wenn die Hohe des vergossenen Mortels relativ groB ist, 
und wenn die Flache des oberen Abschnitts des vergossenen Mor- 
tels relativ gering ist, kann das durchgesickerte Wasser wahrend 
des GieBvorgangs bei Unterdruck nicht abgefuhrt werden. Ent- 
sprechend werden in einem Intervall von 30 bis 60 -Minuten nach 
Beendigung des GieBvorgangs die mit den kleinen Behaltern 105 
verbundenen Ventile 106v und 110 geoffnet, um den Druck in dem 
oberen Abschnitt der Form 101 unter Einwirkung der Erzeugungs- 
einrichtung 42 fiir den Unterdruck zu verringern. Wird der M8r- 
tel aus dem Tank 27 in die sem Zustand erganzt, kann eine f este 
Masse erhalten werden, d.h. hohlraumlose Erzeugnisse, unabhangig 
von dem Abftihren des durchgesickerten Wassers. 

Da bei dem Verfahren und der ^orrichtung in der Form Unterdruck 
herrscht, konnen selbst dann -Erzeugnisse von guter Qualitat 
hergestellt werden, wenn der Mortel in eine vertikale Form vom 
Boden her vergossen wird. Fig. 33 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel 
einer solchen abgewandelten Ausfiihrungsf orm, bei der ein offener 
Behalter 29, der den Mortel oder andere vergieBbare Mater ialien 
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100 enthSlt, mit dem Boden der vertikalen Form uber ein Rohr 
107 mit einem Ventil 107v verbunden ist. Ein Uber lauf behalter 
38 ist mit der Oberplatte der Form 101 uber ein Rohr 37 mit 
einem Ventil verbunden, und zwei kleine Behalter 105 sind 
mit den gegeniiberliegenden Seiten der Ober- oder Deckplatten. 
Uber Ventile 110 verbunden* Die kleinen Behalter 105 und der 
Uberlaufbehalter 38 sind ebenfalls mit einer Erzeugungseinrich- 
tung fur den Unterdruck entsprechend uber Rohre 106, 48 und 
Ventile 106v und Y^ Q verbunden* Beim Betrieb wird zuerst das 
Ventil 107v geschlossen, und das Ventil V^ wird gebffnet, um 
den Druck in der vertikalen Form unter Einwirkung der Erzeu- 
gungseinrichtung 42 ftir den Unterdruck zureduzieren/ Dann wird 
das Ventil 107v geSffnet, um den Mbrtel 100 in die Form zu ver- 
gieBen, wie dies durch Pfeile dargestellt ist, wobei der GieB- 
vorgang unter der Druckdiff erenz an der Innen- und AuBen§eite 
der Form erfolgt* Da die Drucksaule des vergossenen Mortels in 
der Form allmahlich ansteigt, sinkbdie GieSgeschwindigkeit 
..allmahlich ab, so daS sich eine Art Dampfungswirkung ergibt. 
Aus diesem Grunde kann das Auftreten des verschlossenen Zustandes 
des Mortels am Einlafiende vermieden werden, der durch das Ab- 
ftihren des Wassers auftritt. Wenn das Niveau des vergossenen 
Mortels eine vorbestimmte ,Hohe erreicht, konnen die gleichen 
GieBbedingungen kontinuierlich eingehalten werden, indem das 
GuBrohr 107 weiter in die Form eingefuhrt wird, so daB sich die 
Diff erenz der Drucksaule vermindert, oder das Vakuum in der 
Form zunimmt. Da weiterhin der Mortel vom Boden her eingegossen 
wird, wahrend der obere Abschnitt der Form entliiftet wird, kann 
der Mortel stetig ohne Lufte ins chilis se in dera Bodenabschnitt 
vergossen werden, so daB sich keine Hohlraume bilden, die durch 
das Aufsteigen der Luft, wie oben in Verbindung mit der in Fig, 
32 gezeigten Ausfuhrungsf orm beschrieben worden ist, auftreten 
kann. 

Die Erfindung ist weiterhin vorzugsweise bei der Herstellung 
von Gegenstanden oder Erzeugnissen mit Offnungen oder versetzten 



509822/031 8 



37 - 2 4 5 5 6 3 4 



Kanten vorzugsweise geeignet. Wenn groBe Elnzelteile eines 
Aufbaus oder eines..- Gebaudes vorgegossen werden, mUssen Cffnun- 
gen oder Aussparungen bzw, verse tzte Kant en in den Einzeltei- 
len zur Ventilation oder zur Bildung von Fenstern oder Durch- 
gangen freigelassen warden. Bei solchen Fallen, wo die Form 
somit einen komplizierten Aufbau aufweist, tret en gewaltige 
Schwierigkeiten beim Einhalten des erforderlichen Uhterdrucks 
auf. Daruberhinaus mufl die mechianische Festigkeit der Form 
.zunehmen, damit sie der Druckdiff erenz zwischen der AuSen- und 
Innenseite der Form standhalten kann. Ferner ist die Handhabung 
von solchen grpfien\Formen auBerst schwierig* 

Fig. 34, 35 und 36 zeigen weitere Ausftihrungsformen der Erfin- 
duhg, die fur die Her stellung von Erzeugnissen mit kompliziert 
auf gebauten For men unter Unterdruck vorzugsweise geeignet sind, 
wie z.B. Gegenstande , die : Offnungen oder Aussparungen umfasseri. 
Die Ausftihrungen gestatten, daB der Druck in den Gffnungen . 
oder Aussparungen auf dens elb en Druck, wie in dem f estvergosse- 
nen Bereich* gehalten wird. 

Die in Fig, 34 dargestellte Form weist einen auBeren recht- 
winkligen Rahmen 111 und einen inneren rechteckfSrmigen Rahmen 
112 auf , wobei der gegossene Gegenstand A entsprechend der R&h- 
men die Of fnung oder Aussparung B aufweist. Der auBere und der 
inn'ere Rahmen sihd zwischen einer Deckplatte 113 und einer Bo- 
denplatte 114 eing^spannt, urn eine Kammer fur das Einbringen 
des Grobzuschlags 2 zu begrenzen. Die Kammer zum VergieBen des 
Erzeugnlsses ist mit dem Giefibehalter 27 Uber ein Rohr mit ei- . 
nem Ventil V 1 verbunden. Der Behalter 27 ist mit einer Erzeu- 
gungseinrichtuhg 42 fur den Unterdruck uber ein Rohr 47 und . 
einen Behalter 41 verbunden, wobei die Erzeugungseinrichtung 
fur den Unterdruck als eine Vakuumpumpe dargestellt 1st. Ein 
Anzeige- oder tJberlaufbehaiter 38 ist ebenfalls mit der GuBkam- 
mer uber ein Rohr 37 mit einem Verbindungsstuck' 34 und einem 
Ventil Vg verbunden.. Die Offnung B 1st ebenfalls mit einem 
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Vakuumbehalter 41 iiber das Rohr 108 mit dem Ventil 108v verbun- 
den„ Das Rohr* 108 1st ebenfalls mit einem Entluftungsventil 
109v versehen, 

Nachdem,der Grobzuschlag in den dem gegossenen Erzeugnis A ent- 
sprechenden Raum eingebracht worden 1st, werden die Ventile 
Vy, und 108v geoffnet, um. den Druck in den Raumen A und B 
tand dem Behalter 27 zu verringern. Dann wird das Ventil V^ ge- 
offnet, um den Mortel von dem Behalter 29 in den Behalter 27 
zu transportieren. Der in den Behalter 27 transportierte Mortel 
wird zerstreut, und das uberschussige Wasser. und die mitgefuhrte 
Luft werden abgefiihrt. Daraufhin wird das Ventil V^ geSffnet, 
um den Mortel in die Form zu gieBen. Wenn der Mortel in dem Be- 
halter 29 kontinuierlich erganzt wird, kann das Erzeugnis durch 
konitnuierliches GieBen hergestellt werden, Nach Beendigung 
des GieSvorgangs tritt der Mortel in den Uberlaufbehalter 38 
liber das Rohr 37 ein. Wenn ein solches Uberstromen des Mortels 
beispielsweise mit den Augen Oder mit einem Detektor f estge- 
stellt wird, wird das Ventil V^ geschlossen, um den GieBvorgang 
zu beenden, wobei der Druck in den Beh§3tem27 und 38 allmahlich 
bis auf Atmospharendruck ansteigt. Der Mortel wird in die Form 
unter Atmospharendruck gegossen, so dafi ein hoher verdichtetes 
und hohlr auml oses Erzeugnis hergestellt werden kann, Zu diesem 
Zeitpunkt wird das Entluftungsventil 109v ebenfalls geoffnet, 
so daB sich der Druck in dem Bereich B imraer gleich dem Druck 
in dem Bereich A. einstellt. Auf diese Art und Weise kann ein 
besonderes Dichtungsteil an dem inneren Rahmen 112 entf alien, 
und der inner e Rahmen benotigt nur eine ausreichende Festigkeit, 
um die groBe Druckdif f erenz auszuhalten. Ferner kann nach Be- 
endigung des GieBvorgangs die Bodenplatte 113 und 114 ohne Ein- 
wirkung durch die Druckdif f erenz zwischen der Innen- und Auflen- 
seite der Form entfernt werden. 

Fig, 36 zeigt eine Ausfiihrungsf orra, die jener in Fig, 34 ge- ■ 
zeigten ahnlich ist, aufler daB das Guflerzeugnis A als rbhrformi- 
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ger Gegenstand ausgebildet 1st, Obwohl das Volumen der Offnung 
B wesentlich groBer ist, treten dieselben Vorteile auf. Wenn 
dtinnvandige Erzeugnisse, wie z.B. Zylinder, hergestellt werden 
sollen, kann der Grobzuschlag 2 durch Metall-oder Glasfasern 
ersetzt werden, Zusatzlich kann mit dieser Ausfilbrungsform ein 
dichtes, rohrfSrmiges Erzeugnis. hergestellt werden, ohne daB 
eine SchleuderguBform benotigt wird, die stets mit Larm be- 
gleitetist. 

Wie oben in Zusammenhang mit der in Pig. 1 dargestellten Aus- 
fuhrungsform beschrieben, kann ein VergieBen gemaB der Erfin- 
dung erf olgen, wahrend die Form 1 - in einer unter Unterdruck 
stehenden Kammer 11 angeordnet- 1st. Die Verwendung solcher unter 
Unterdruck stehender Kammern 1st insbesondere dann von Vorteil, 
wenn Gegenstande mit kompliziertem Aufbau hergestellt werden 
sollen. Fig. 37 und 38 zeigen solche Ausftlhrungsforraen. Bei der 
in Fig. 7 getroff enen Ausfiihrungsf orm ist eine hutformige, unter 
Unterdruck stehende Kammer 11 auf einer Grundplatte 115 ange- 
bracht. Bevorzugt ist ein Dichtungsteil 116 zwischen der Kammer 
11 und der Grundplatte 115 eingelegt* Die Form 120, die in . 
der Kammer 111 angeordnet ist, zeigt den Querschnitt einer Schie- 
ne. Der Aufbau der Form ist naturlich nicht auf diese dort 
dargestellte Form beschrankt, sondern kann jeden anderen belie- 
bigen Aufbau auf weis en, so tfafl jede unregelmafiige und kompli- 
ziert aufgebaute Form in Betracht kommt. Ferner kann jede be- 
kannte Form des Zusammenbaus verwendet werden, und keine luft- 
dichte Abdichtung wird benotigt , obwohl in der Form ein Unter- 
druck im Vergleich zum AtmosphSrendruck herrscht. Ein geschlosse 
ner GieBbehalter,. der vorzugsweise mit einer Einrichtung zum 
Verteilen des Mortels, wie oben beschrieben, versehen ist, und 
ein of f ener Behalter 29 sind. fur das Vergiefien des Mortels 100 
in den Behalter 29* in die Form 120, ttber Rohre 30, ein. Ventil 
V^, ein. Behalter 27, ein Ventil V^'und ein Rohr 117 vorgesehen* 
Ein Uberlauf- oder ein Anzeigebehalter 38 ist ebenfalls rait 
der Form 120 liber ein Rohr . 117 mit einem Ventil verbunden. 
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Die Behalter 27 und 38 sind mit einer Vakuumpumpe 42 Oder einer 
Erzeugungseinrichtung fur den Unterdruck und einem Vakuumbehal- 
ter 41 liber Rohre 47 und 48 verbunden. Wie zuvor sind die Be- . 
halter 27,38 und 41 mit Entluftungsventilen 36,39 und 119v ver- 
sehen. Weiterhin ist der Vakuumbehalter 41 mit der Form 120 
uber ein Rohr 180 verbunden. Die unter Unterdruck stehende Kam- 
mer 11 weist eine ausreichende Festigkeit auf, um die Druck- 
differenz zwischen der Innen- und AuBenseite auszuhalten. 

Die in Fig* 37 gezeigte Vorrichtung arbeitet wie folgt. Der 
Vakuumbehalter 41 ist mit der unter Unter druck stehenden Rammer 
11 Uber Rohre 47,48 und 118 verbunden, um den Druck in der unter 
Unterdruck stehenden Kammer und der Form 120 zu verringern.. Wenn 
der Grobzuschlag 2 vorher in die Form 120 eingebracht wird, kann 
die Luft in den ZwischenrSumen in dem Grobzuschlag abgefuhrt 
werden. Dann wird der Druck in den Behaltern 27 und 38 ebenf alls 
abgesenkt, indem diese mit dem Vakuumbehalter 41 verbunden wer- 
den. Daraufhin wird das Ventil V^ geSffnet, um Mortel 100 in 
den Behalter 27 von dem Behalter 29 einzuleiten. Der dem Be- 
halter 27 zugefiihrte MBrtel wird auf dieselbe Weise, wie in 
• Verbindung mit Fig. 15 beschrieben, verteilt, wobei ttberschlissi- 
ges Yasser und mitgefUhrte Luft abgefuhrt werden. Dann wird das 
Ventil V 1 geSffnet, um den MSrtel in die Form 120 zu gieBen. . 
Die weitere Betriebsweise erfolgt wie vorstehend beschrieben. 
Nachdem das VergieBen und das Verdichten des vergossenen MSrtels 
beendet ist, werden die Verbindungen 117 von der GuBform ge- 
16 st und daraufhin mit der nSchsten leeren Form verbunden. 

Fig. 38 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung, die 
einfacher als die in Fig. 37 dargestellte Vorrichtung ist. Bei 
dieser AusfUhrungsform entf alien der geschlossene BehSlter 27, 
der Uberlaufbehalter 38 und die Verbindungsleitungen zwischen 
der unter Unterdruck stehenden Kammer 11 und der Form 120. Die 
von der Vakuumpumpe 42 abgesaugten oder 1 evakuierten Behalter, 
wie der offene Behalter 29 und der Vakuumbehalter 41, werden 
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direkt mit der unter Unterdruck - stehenden Kammer verbunden^ 
und das Rohr 30 mit dem Ventil 1 21 , das von dem of f enen. Tank 
29 abzweigt, mundet direkt in die Deckplatte der. unter Unter- 
druck stehenden . Kammer 11, und das Rohr 122, das zu dem Vakuum- 
behSlter 41 fuhrt, ist ebenfalls mit dem entsprechenden Be- - 
reich der unter Unterdruck stehenden Kammer 11 verbundeh. Die 
Form 120 ist mit zwei Eingussen Oder Trichtern 123 und 1.24 an 
der. Oberf ISche versehen. Einer der Trichter 123 ist unterhalb 
der Offnung des Rohrs 30 ahgeordnet, wahrend der andere Trich- 
ter 122 aus lichtdurchiassigem Material besteht und ein Penster 
125 an der Seitenwand der Kammer 11 zur Uberwachung des Aus- 
strSmens des Mortels vorgesehenj das dann auftritt, wenn der 
GieBvorgang des Mortels 100 beendet ist. 

Wahrend das Ventil 121 geschlossen ist, nimmt der Druck in der 
Kammer 11 durch die Verbindung mit dem Vakuumbehalter 41 ab. . 
Dann wird das Ventil 121 geoffnet, urn den Mortel 100 in' den B e - 
halter 29 in die Form 120 durch den Trichter 123 zu gieBen. Die 
Beendigung des -GieBvor gangs kann durch Ermittluhg Oder Fest- 
stellung des UberflieBens des Mortels in dem Trichter 124 durch 
das Fenster 1 25 ermittelt werden. Dann wird das Ventil 121 ge- 
schlossen und das Entltif tungsventil 119v geSffnet, um. den ver- 
gosseneii MQrtel unter AtmosphSrendruck zu verdichten. . " 

Die Erfindung kann ebenfalls dann angewandt werden, wenn eine 
Form voriiegt, die keihe besonders bevorzugte Steifigkeit auf- 
weist. Fig, 39. zeigt eine solche Ausfuhrungsform, bei der die . 
Form 126 aus einer Aussparuhg. besteht, die in einem Boden 127 
ausgebildet ist, und eine Uberdeckung 90 erstreckt sich iiber die 
Aussparung. Zwei geschlossene GieBbehalter 27, von denen .jeder 
mit dem off enen Behalter 29, der den MSrtel 100 enthalt, ver- 
bunden ist, und ein Vakuumbehalter 41 , der von einer Vakuum- 
pumpe 42 evakuiert wird, sind vbrgesehen, um dieselbe Wirkung, 
wie diese im Zusammenhang mit der in Fig. 37 dargestellten Aus- 
ftihrungsform erlSutert worden ist, zu erzielen. Die Anzahl der 
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GieBbehalter 27 ist nicht auf zwei beschrankt, sondern kann 
ebenfalls nur einer sein,* es konnen aber auch drei oder mehr 
sein, wobei die Anzahl von der GroBe des GuBerzeugnisses ab- % 
hangt. Oder allgemein ausgedrUckt, die Flache der Form, die mit 
MSrtel aus einem GieBtank vergossen werden kann* betragt unge- 
fahr 10m 2 . Die Form 126 kann einen Abschnitt einer Strafle oder 
das Fundament eines Gebaudes sein. Die Bodenflache der Form 126 
ist mit einer luftundurchlassigen Schicht 130 ausgekleidet , 
wie z.B. mit einem Kunstharzfilm, und die obere Umfangskante 
130a des Films oder der Folie wird durch den Auflageflansch am 
Boden der Uberdeckung 90 bedeckt. Die Form 126 ist aufgefullt 
mit Grobzuschlag 2 oder Stahltragern (nicht gezeigt). Der Grob- 
zuschlag 2 wird mit einem Metalldrahtnetz 128 oder ahnlichem 
bedeckt, um einen Auftrieb, ein Schwimmen oder ein Bewegen des 
Grobzuschlags zu vermeiden. 

Die Funktionsweise dieser Ausflihrungsform ist groBtenteils die- 
selbe, wie bei dem vorher beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel. 
Bei dieser Ausfuhrungsform jedoch ist es vorteilhaft, den Druck 
in der Uberdeckung. 90 auf 0,3 kg/ cm 2 oder weniger abzusenken. 
In einigen Fallen kann ein Bereich mit Mortel auf dem Grob- 
zuschlag 2 abgelagert werden, um eine tfberlauf schicht 100a zu 
bilden, und daraufhin wird der Druck in der Uberdeckung 90 re- 
duziert, um durch die abgelagerte Schicht den Grobzuschlag 2 
zu tranken. Daraufhin wird das Ventil 129 geoffnet, um den 
noch verbleibenden Bereich auf dem benetzten Grobzuschlag aus- 
zuftillen. Bei dieser Vorgehensweise kSmmuberschussige Wasser 
und mitgefuhrte Luft wirksam entfernt werden, da der MSrtel iiber 
dem Grobzuschlag weit verteilt worden ist. Wenn Mortel konti- 
nuierlich dem Gieflbehalter 27 durch Cffnen der Ventile V ? zuge- 
fuhrt werden kann,- konnen extrem grofl bemessene Gebaudefundamen- 
te oder eine Strafle in einer abgeschlossenen Kammer und unter 
Unterdruck hergestellt werden. Nach dem Gieflen kann durch Unter- 
brechung des Vakuums in der Uberdeckung 90 das gegossene Erzeug- 
nis verdichtet werden, .so daB dichte und hohlraumfreie Erzeug-' 
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nisse erhalten werden. Obwohl vollig geschlossene, starre, ku- 
bische Formen nicht verwendet werden, konnen trotzdem genau 
begrenzte Erzeugnisse hergestellt werden, da das Schwimmen und 
Auf steigen bzw. das Bewegen des Grobzuschlags durcli das Metall- 
drahtnetz 128 verhindert wird* 

Fig, 40 zeigt detailliert eine bevorzugte Ausfiihrungsform der 
Erfindung, die fur ein Ausbessern von Rissen, die sich in einem 
Betongegenstand gebildet haben, besonders eighet. Risse bilden 
sich bei Betongebauden oder ahnlichen infolge der Verformung 
des Fundaments oder auf grand des Temperatureinflusses, und 
solclie Risse dehnen sich. mit der Zeit aus, so dafl sich undichte 
Stellen, durch die z.B. Regenwasser .eindringen kann, auftreten, 
Oder das Gebaude stiirzt ein* Deshalb mufl der RiB : so schnell 
wie mcJglich ausgebessert werden, Bisher ist jedoch kein Ver- 
f ahren zum Ausbessern solcher Risse bekannt. Vielmehr wird ge- * 
wohnlich eine Zementpaste oder Mortel auf die Risse auf gebracht, 
die auf der . Oberf lache des Betongegenstandes auftreten, aber 
mit einem solchen Verf ahren kSnnen die im inneren Bereich des 
Betongegenstandes' liegenden Risse nicht ausgebessert warden^ und 
die auf die Oberf lachenrisse auf gebrachte Zementpaste oder der 
Mortel werden ebenf alls bald brechen. Urn diesen Nachteil zu 
ttberwinden, wurde vorg.es chlagen, Epoxydharz oder ahnliches in 
die Risse zu spritzen. Selbst auf diese Art und Weise konnen 
schmale und tiefe Risse, die kompliziert in dem Betongegenstand 
verlauf en, nicht vollstandig ausgefuhrt werden. Solche Harze 
erfordern ein spezielles und teures Losungsmittel. Da.weiterhin 
der Harz vom Beton verschiedene . physikalische und chemische 
Eigenschaften aufweist, kann eine bestandige Ausbesserung auf 
diese Art und Vfeise nicht ausgefuhrt werden* 

Wie oben ausgefuhrt, kann ein auf der Oberf lache des Betongegen- 
standes 131 sichtbarer RiB 132 bis in die tiefsten Bereiche 
des Gegenstandes reichen, und bei den tiefsten Bereichen weist 
der RiB eine sehr enge Breite lind einen komplizierten Verlauf 
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auf . Bei der in Fig. 40 dargestellten AusfUhrungsf orm wird . 
eine Deckplatte 133 mit einer entsprechenden Flache, die deii 
RiB Uberdeckt, aufgebracht. Wenn die Risse nur an einer Ober- 
flSche des Betongegenstandes auftreten, wird nur eine Deskplatte 
verwendet, wenn sich jedoch der RiB zwischen zwei gegenUberlie- 
genden FlSchen des Gegenstandes erstreckt, sind vorzugsweise 
wenigstens zwei Deckplatten vorzusehen. Die Deckplatte ist mit 
der Oberf lache des Gegenstandes Uber eine luftdichte Abdich- 
tung 134 fest verbunden, die beispielsweise ein Kautschukrohr, 
ein Klebeband oder Dichtungskitt sein kann. Das Innere der Deck- 
platte 133 stent in Verbindung mit dem GieBbehalter 27 durch 
das Ventil V., , und der GieBbehalter 27 ist mit einem Vakuumbe- 
halter 41 Uber ein Rohr 47 und mit dem offenen Behalter 29 » (der 
den MSrtel enthSlt, )Uber ein Rohr 30 verbunden. Wie zuvor. ist 
ein Uberlauf- oder AnzeigebehSlter 38- mit der Deckplatte 133 
verbunden. Der tlberlaufbehalter 38 ist in einem hSheren Niveau 
als der RiB an seiner hSchsten Stelle angeordnet." Der . Uberlauf be- 
halter 38 ist mit einem EntlUf tungsrohr 39 versehen und. mit dem 
Vakuumbehalter 41 verbunden. Zum Betreiben wird die Innenseite 
der Deckplatte 133 mit der Erzeugungseinrichtung fur den Unter- 
druck Uber den Unterdruckbehalter 41 verbunden, urn die Luf t von 
dem RiB oder Spalt 132 abzufUhren. Daraufhin wird das Ventil 
V 1 geSffnet, um MSrtel oder Paste in jeden Bereich des Risses 
132 einzuspritzen. Nach dem Einspritzen wird iiuft oder AtmosphS- 
rendruck in die Behalter 27 und 38 geleitet, so daB der MSrtel . 
oder die Paste mit Atmospharendruck beauf schlagt wird, und daB 
dieselbe verdichtet wird. Somit wird mit dieser AusfUhrungsform 
ein Eindringen des MSrtels oder der Paste in jeden Bereich des 
Risses ermSglicht. Ein solcher Ausbesserungsvorgang war bei 
den bisher bekannten Verfahren und Vorrichtungen nicht mSglich. 

Fig. 41 zeigt eine v/eitere Ausbildung. der Erfindung, die- 
fUr AuBenarbeiten verwendet werden kann, bei der keine besondere 
Form erforderlich ist. Die in Fig. 41 dargestellte AusfUhrungs- 
form und die in den f olgenden Figuren dargestellten Ausbilduri- 
gen- ermSgiichen ein Verbinden von mehreren Betongegenstanden 
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oder Slacken, indem zwischen diese Mortel gegossen wird., Diese. 
Ausfiihrungsformen gestatten vorzugsweise ein Verbinden von ver- 
schiedenen Abschnltten eines Betongebaudes oder ermoglichen das 
Ausfullen eines Spalts zwischen der Maschinengrundplatte und 
dem dafiir benotigten Fundament, die als starre Stutzkonstruk- 
tion oder als eine Kraftubertragungseinrichtiang dient. Insbe- 
sondere beim Zusammenbau eines Betongebaudes muB gewolmlich 
eine Untermauerung erfolgen* Anstatt eine groBe Offnung auszu- 
heben, die eine Tiefe aufweist, die gleich der Hohe von mehreren 
Stockwerken ist, mahchmal sogar sehr im Gegensate zu der Hohe 
des Gebaudes tiber der Erdoberflache steht, wird der Erdboden 
allmahlich tief ergehend ausgehoben, um schrittweise Trager, 
Pf osten oder Decken vm der Erdoberflache nach unten zu bilden. 
Bei einer solchen Bauweise treten Schwierigkeiten beim Ausful- 
len aller Ecken und Seiten zwischen dem oberen Abschnitt des 
darauff olgend . zu erstellenden TrSgers und dem* Bodenabschnitt des 
vorher erstellten TrSgers auf . Da sich ferner der Beton setzt, 
sammelt sich durchsickerndes ¥asser an der Oberflache des darauf- 
f olgend erstellten Tragers und somit neigt der spater erstellte 
Trager zum Sinken. Der vorher erstellte obere TrSger trocknet 
aus, schrumpf t und verwirf t sich, so daB sich iramer ein Zwischen- 
raum zwischen dem oberen und dem unteren Trager ergibt, Aus 
diesem Grund vercfen gewShnlich der obere und untere Trager getrennt 
voneinander arigeordnet, und Beton wird in den Zwischenraum nach 
Entfernung der UnregelmSBigkeiten an den gegenuberliegenden Fla-v 
chen eingefullt, Bisher gab es kein wirtschaftliches Verfahren 
zum Verbinden eines oberen und unteren Betontragers , bei dem 
zwischen die Trager Beton eingef tillt wird, so daB in vielen 
Fallen der Arbeiter den Zwischenraum von Hand, mit Beton ausfiil- 
len muflte* Bei einer solchen Vorgehensweise konnen Jedoch zwei 
Pfeiler oder Trager nicht mit der erforderlichen Bindungskraft 
verbunden werden. Obwohl. der auBere Abschnitt des Zwischenraums 
ausgefUllt werden kann, konnen die inneren Abschnitte nicht 
vSllig mit Mortel ausgeflillt werden.. Bei BetongebSuden ist es 
jedoch grundlegend, daB der Aufbau fest mit der* Untermauerung \ 

509 822/0318 



- 46 - 



2455634 



verbunden ist, um die erforderliche Festigkeit, Steifheit und 
Sictierheit zu gewahrleisten. . 

GemaB der in der Fig. 41 dargestellten Ausfuhrungsform ist 
zwischen dem oberen Abschnitt eines Fundaments oder eines Pfei- 
lers, der dadurch abgestutzt wird, und dem Stutzteil 142 eines 
oberen Aufbaus 143 ausgebildet. Grobzuschlag 2 wird in den 
Zwischenraum 147 um Stahlstangen oder Stahltrager 145 eingefullt. 
Der Zwischenraum 144 wird mit einer porSsen Abdeckung 147 umge- 
ben, wie z*B. ein dehnbares Stahlband, das in seiner Lage durch 
Umhiillen des Zwischenraumes 144 land des darin enthaltenen Grob- 
zuschlags aufgebracht werden kann» Die Abdeckung mufl nicht un- 
bedingt luftdicht oder haftend ausgebildet sein. Daraufhin wird 
ein relativ dunner Uberzug 148 aus Be ton aufgebracht, um den 
Zwischenraum 144 abzuschlieSen. Da der Uberzug 148 mit dem sich 
ausdehnenden Metall verbunden ist, wird er durch die Pfeiler 
fest gehalten. Das Innere des Uberzugs 148- aus Beton wird mit 
einem geschlossenen Gieflbehalter 27 iiber ein Rohr 19 und ein 
Ventil V 1 und. mit einem tfberlauf oder Anzeigebehalter 38 tiber 
ein Rohr "37 und ein Ventil V 5 verbunden. Die Behalter 27 und 38 
sind mit einer . Erzeugungseinrichtung fttr den Unterdruck tiber 
Ventile verbunden, und der Behalter 150 ist ebenfalls mit einem 
offenen Behalter 29, der den Mortel enthalt, durch ein Ventil . 
V-, und ein Rohr 30 auf dieselbe Art und Weise, wie oben be- 
s chr ieben f verbunden . 

Diese Ausfuhrungsform kann in gleicher Weise betrieben werden. 
Zunachst werden die Ventile V 1 , V 5 und V^ geoffnet, um den 
Druck in dem Zwischenraum 144 unter ^inwirkung der Erzeugungs- 
einrichtung 42 fiir den Unterdruck zu reduzieren. Daraufhin 
wird das Ventil V^ geoffnet, um den in dem Behalter 29 enthalte- 
nen MSrtel in den Behalter 27 zu transport! eren. Der Mortel 
wird daraufhin der Wirkung des Unterdrucks unterworden, um 
tiber schussiges Wasser und mitgefiihrte Luft -abzufuhren, und wird 
dann in den Zwischenraum 140 gegossen. Wenn der Zwischenraum 144 
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mit Mortel gefullt ist, flieBt ein Teil in den Uberlaufbehalter 
38, wodurch die . Bedienungsperson das Ende des GieBvorgangs fest- 
stellt. Daraufhin wird das Ventil geschlossen,. und der 
Druck in den Behalterri 27 und 38 nimmt allmahlich bis auf At- 
mospharendruck zu, so dafi der vergossene Mortel verdichtet 
wird. Nach dieser Ausfiihrungsform kann Mortel in alle Raume 
und alle Kanten des Zwischearaums eindringen, un die so ausge- 
biidete- Betonverbindung weist eine ausreichende mechanische 
Festigkeit auf und ist dicht gepackt und hohlraumf rei . 

Das in Zusammenhang mit Fig. 41 ausgefiihrte Verf ahren kann auch 
dann angewendet werden, wenn eines der zu yerbindenden Telle 
ein Metallteil enthalt. Fig. 42 stellt eine solche Anwendyngs- 
form. dar. Auf diese Art und V7eise wird ein Gegenstand 152, wie 
z.B. eine Stahlstutze oder ein Stahltrager Oder ein StiitzfuB 
einer Maschine (nicht gezelgt) auf einem Untergrund oder einem 
Fundament 141 mit einem dazwischen angeordneten Zwischenraum 
144 angebracht. Der Gegenstand oder der Aufbau 152 ist mit dem 
Fundament durch Verankerungsbolzen 151 verbunden. Auf dieselbe 
Art und Weise, wie in Fig. 41 dargestellt,' wird der Z wl s cli e nr a urn 
mit Grobzuschlag 2 auf gefullt, der von einer perf orierten Ab- . 
deckung 147 bedeekt ist. Ein tJberzug 148 aus Be ton oder Mortel. 
wird auf gebracht, urn die perforierte Abdeckung 147 zu bedecken. 
Mortel wird in den Zwischenraum auf dieselbe Weise, wie oben im , 
Zusammenhang mit der in Fig. 41 ausgefuhrten Ausfiihrungsform. be- 
schrieben, eingegossen. 

Fig. 43 zeigt eine abgewandelte Betonverbindung. Obwohl bei den 
in den Fog. 41 und 42 dargestellten Ausfuhrungsfqrmen keine be- 
sondere Form erforderlich war, ist eine gewisse Nachbehandlungs- 
zeit zum Setzen des Uberzugs 148 aus Beton oder Mortel erforder- 
lich. Urn diesen Nachteil zu beseitigen, wird - wie bei der in 
Fig. 43 dargestellten Ausfiihrungsfprm - der Zwischenraum. 144 
zwischen dem oberen Aufbau 142 und dem unteren Aufbau 141 mit 
Platten 150 aus. Metall oder Holz umgeben, urn eine Form oder Ver- 
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schalung zu bilden. Eine luftdichte Abdichtung 155 wird zwischen 
dem oberen Abschnitt der Platten 150 und dem oberen Aufbau 142 
angeordnet, wMhrend ein Dichtungsteil 156 fUr den MSrtel zwischen 
dem unteren Abschnitt der Platten 150 und dem unteren Aufbau 
141 angeordnet 1st. Ein Rohr 33$ das zu dem geschlossenen GieBbe- 
halter 27 (siehe Fig. 41) fiihrt und ein Rohr 34, das zu dem tfber- 
laufbehalter 38 fuhrt, werden mit dem Raum innerhalb der Platten 
150 in Verbindung gesetzt. Auf dieselbe Weise, wie im Zusammen- 
hang mit den Fig. 41 und 42 beschrieben, wird MSrtel in den 
Zwischenraum 144 eingegossen. 

Die in Fig. 44 dargestellte Ausftihrungsform ist der in Fig. 43 
ahnlich, auBer daB Formplatten 160 aus Stahl Oder Plastik . • 
zwischen dem oberen Aufbau 142 und dem unteren Aufbau 141 
biindig mit ihren auBereren Flachen angeordnet sind. An den Zwi- 
schenflachen zwischen den Formplatten 160 und den oberen und 
unteren Aufbauten sind Fullteile 159 aus Plastik, die mit Dich- 
tungskitt versehen sein konnen, vorgesehen. Da die FUllteile 
159 einen keilformigen Querschnitt aufweisen, werden die FU11- . 
telle, wenn der Druck in dem Zwischenraum 144 abgesenkt wird, 
von innen durch den Atmospharendruck angepreBt, so daB die Ab- 
d Jc htungswirkung zunimmt. 

Da die Formplatten 160 fugendicht angebracht sind, kSnnen sie 
zuvor bei der Herstellung der . einzelnen Betonstiicke aus Metall 
oder Beton eingesetzt sein, so daB die Betonverbindung innerhalb 
kurzer Zeit ausgeftihrt werden kann. 

Fig. 45 und 46 zeigen abgewandelte Ausfuhrungsformen des in 
Fig. 43 dargestellten Ausfiihrungsbei spiels. Die in den Fig. 45 
und 46 dargestellten Ausfuhrungsformen sind oedoch bei der 
praktischen Anwendung besser geeignet. Bei der in Fig. 43 dar- 
gestellten Ausfxihrungsform mufl die Form, die aus Flatten be- 
steht, geteilt ausgebildet sein, so daB zwischen den Teilhaften 
Dichtungsteile angebracht werden konnen. Bei der in den Fig. 
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43 und 44 gezeigten Ausfuhrungsform sind die Formplatten in 
verschiedene und mehrere Einzelplatten 164 unterteilt, .und 
zwar entspricht die Anzahl der Anzahl der Seitenflachen des 
unteren Aufbaus 141, Dichtungsteile, die den in Fig. 43 ge- 
zeigten Dichtungsteilen 155 und 156 ahnlich sind, sind zwischen 
den unteren und oberen Enden der entsprechenden Einzelplatten 
164 und dem oberen und unteren Aufbau 14*2 und 141 vorgesehen. 
Winkelstuqke 1 61 aus Kautschuk Oder weichem synthetisohem Harz * 
sind zur Uberdeckung der Kanten zwischen den aneinander gren- 
zenden Langsseiten der Einzelplatten 164 vorgesehen. Einander 
. gegenuberliegende' Einzelplatten 164 sind mit Spannankern 162 
miteinander verbunden, . so da3 sie eine geschlossene Form bil- 
den,. Obwohl die Spannanker 162 in der gegossenen BetonVerbindung 
verbleiben, da sie andererseits aber zum Zusammenfugen der ge- 
schlossenen Form benotigt . werden, weisen die' Spannanker einen' 
relativ kleinen Durchmesser auf . Die Funktionsweise und die An- 
ordnung des Giefibehalters 27, des UberlaufbehSlters 39 und 
der Erzeugungseinrichtung fiir den Unterdruck sind dieselben wie 
dies in Bezug auf Fig. 41 erlautert wurde. 

Zum besseren Verstandnis der Erfindung werden einige Ausfiih- 
rungsbeispiele aufgeftihrt. ; 

Beispiel 1 

Grobzuschlag, bestehend aus Schotter mit' einer KorngrSBe von 
ungefahr 10 bis 20 mm (spezifisches Gewicht 2,6), wurde in die . 
in Fig. 1 dargestellte Form 1 eingebracht, und dann. wurde die * 
Lochplatte 3 auf den Grobzuschlag 2 gelegt. Der Druck in der 
Kammer 1.1 wurde auf ungefahr 0,1 kg/ cm durch die Unterdruck- 
erzeugungseinrichtung 6 abgesenkt. Zementmortel, bestehend aus 
einer Mischung aus 91 kg/m^ Zement, 791 kg/m^ Send, 356 kg/m^ 
Wasser und 15 f 8 l/m^ Dispergierningsmittel mit einer Stromungs- 
geschwindigkeit von 17,8/sec und einem specif ischen Gewicht* 
von 1,962 kg/1, wurde in den Trichter 5 eingegossen. Daraufhin 
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wurde das Ventil 7 geSffnet, um den Mortel in die Form 1 zu 
gieflen. Das VergieBen wurde 2 - "bis 3. Sek. lang ausgefuhrt, und 
das Ventil wurde geschlossen, wenn das Niveau des Mortels auf 
10 mm uber die Lochplatte 3 angestiegen war. Daraufhin wurde 
das Ventil 10 geoffnet, urn den Druck in der unter Unte.rdruck 
stehenden Kammer auf Atmospharendruck zu bringen, um den sich 
tiber der Lochplatte 3 befindenden Mortel in die Fprm.1 zu 
drlicken. 

Der gegossene Betonblock wurde einer Nachbehandlung von 7 Tagen 
bei einer Temperatur von 20°C in trockener Luft unterzogen. 
Das erhaltene Erzeugnis wies eine Druckf estigkeit von 292 kg/cm' 
auf, wohingegen ein Betonblock, der durch das bekannte vorver- 
dichtende Verfahren unter Verwendung desselben Grobzuschlags 
und, derselben Nachbehandlung eine Druckf estigkeit von 252 kg/cm' 
aufwies, konnte somit eine Zunahme der Druckf estigkeit erzielt 
werden. Die Oberflachengute des Srzeugniss'es war hervorragend. 

Beisniel 2 

Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel wurde dieselbe Vorrichtung, wie 
in Beispiel 1 verwendet. Leichter Grobzuschlag, hergestellt 
bei Haruna mit einer KorngrSBe von kleiner als 20 mm und einem 
spezifischen Gewicht von ungefahr 0,8 wurde verwendet. MSrtel, 
bestehend aus 960 kg/m^ Zement, 78 kg/m 3 leichtem, f einem Zu- 
schlag it einer TeilchengrSBe von geringer als 1 mm, 533 
kg/nr 5 Wasser und 4,8 kg/m 3 eines Dispergierungsmittels und 
mit einem W/C-VerhSltnis von 5,74 einer StrSmungsgeschwindig- 
- keit von 16,0/sec und einem spezifischen Gewicht von 1,58 
kg/1 wurde in die Form unter einem Unterdruck von 0, 1 kg/cm 
eingegossen, bis das Niveau des Mortels ungefahr eine H6he von 
30 mm iiber der Lochplatte 3 erreicht hatte. Daraufhin wurde 
das Ventil 10 geoffnet, um den MSrtel in den Raum unterhalb 
der Lochplatte zuruckzudrucken, so daB ein dichter Betonblock 
erhalten wird. Nach einer Nachbehandlung mit Dampf 8 Std. lang 
bei einer Temperatur von 60°C wurde eine Druckf estigkeit von- 
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80 kg/cm erzielt. Andererseits wies ein nach dem bekannten 
vorverdichtenden Verf ahren hergestellter Betonblock unter Ver- 
wendung desselben leichten Grobzuschlags und derselben Nachbe- 
handlung wie in Beispiel 1 ein spteif isches Gewicht von 1,35 
und eine Druckfestigkeit von 43 kg/cm auf. Somit wurde bei 
dem Verf ahren gemafl der Erf induhg eine wesentlich erhohte Druck- 
festigkeit erzielt. 

Beispiel 3 

Das Verf ahren der Beispiele 1 und 2 wurde wiederholt, auBer dafl 
ein leichter Grobzuschlag, hergestellt bei Oshima, mit einer 
KorngrSBe von 10 bis 20 mm (spezif isches Gewicht 1,6) verwendet 
wurde. Bei diesem Beispiel stieg der Mortel 20 mm uber die 
Lochplatte 3. Der sich ergfebende Betonblock wies ein spezif i- 
sches Gewicht von 1,91 kg/1 und eine Druckfestigkeit von 228 
kg/cm 2 auf. Im Gegensatz dazu wies ein Betonblock, der nach dem 
bekannten Verf ahren unter Verwendung derselben Materialien und 
derselben Nachbehandlung, wie in den Beispielen aufgefuhrt, 
hergestellt worden war, ein spezif isches Gewicht von 1,743 
kg/1 und eine Druckfestigkeit von 186 kg/ cm auf. 

Beispiel 4 " 

Die in Fig. 2 gezeigte Vorrichtung wurde angewandt, und die 
Form hatte eine Abmessung von 50 x 650 x 650 cm. Eine Seite der 
Form war aus einer lichtdurchlassigen Platte zur Uberpriif ung 
der Art des Ansteigens des Mortels wahrend des GieBvorgangs 
hergestellt. Derselbe Grobzuschlag und Mortel wie in Beispiel 1 
wurden eingefullt^ Nur ein einziges Guflrohr 4 wurde verwendet. 

Wahrend des GieBvorgangs wurde der Druck in der Form auf 0,1 

o 

kg/ cm reduziert, und der Druck in dem UberlaufbehSlter 13 
wurde ebenfalls leicht verringert. Festgestellt wurde, daB der 
Mortel bei immer horizontal verlaufenden Pegel anstieg. Die 
fur den GieBvorgang benotigte Zeit betrug ungefahr 20 Sekunden. 
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Wennper Mortel nach dem bekannten Verfahren vergossen wird, 
sind zwei oder mehr GuBrohre und eine GuBzeit von 2 bis 3 Min<> 
erforderlich. Bei dem Verfahren gemafl der Erf indung hingegen 
wird eine kiirzere Zeitdauer unter Verwendung eines einzigen 
GuBrohrs benStigt, da der Druck in der Form zum Zeitpunkt des 
Vergieflens verringert wird. 

.Wird die Form 1 2 Sekunden lang nach dem VergieBen gerttttelt, 
wahrend die Form noch dem Unterdruck ausgesetzt ist, wurde 
festgestellt, daB Luftblasen oder Lufthohlraume entlang der 
InnenflSche der Form vollig beseitig-t* waren. Das durchge- 
fiihrte RUtteln unterstutzt somit nicht nur die Trankung des 
M6rtels im Aufbau aus dem Grobzuschlag, sondern verbessert 
auch die Oberflachengiite des Erzeugnisses. 

Wenn das Erzeugnis derselben Nachbehandlung, wie in Beispiel 2 
unterzogen wird, wies das Erzeugnis ein spezifisches Gewicht 
von 1,41 kg/l und eine Druckf estigkeit von 81,5 kg/cm auf, 
das im Vergleich zu 43 » 5 kg/cm des nach dem bekannten Verfah- 
ren hergestellten Erzeugnisses auflerst hoch liegt, 

Der Oberf lachenzustand des Erzeugnisses .wurde ebenfalls unter- 
sucht. Das Erzeugnis nach dem bekannten Verfahren wies 3 bis 
5 HohlrSume oder Aussparungen von 2 bis 10 mm pro 100 cm Ober- 
flache auf, wahrend bei dem Erzeugnis, das nach dem Verfahren 
gemafl der vorliegenden Erf indung hergestellt wurde, die Anzahl 
und Grofle solcher Hohlraume wesentlich geringer waren. 

Beispiel 5 

Bei diesem Beispiel wurde die in Fig. 3 gezeigte Vorrichtung 
angewendet. Eine Mortelschicht mit derselben Zusammensetzung, 
wie der anschlieBend vergossene Mortel (der spater beschrie- 
ben wird) wurde in einer geschlossenen Form ausgebildet, die 
eine Abraessung von 1400 x 600 x 150 mm auf wies,- * und daraufhin 
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wurde Grobzuschlag mit der Nr.5, Schotter, mit einem Durchmes- 
ser von 13 bis 20 mm und einem spezifischen Gewicht von 2,6 
in die. Form eingebracht. Das Volumen der Zwischenraume in dem * 
Grobzuschlag betrug 55,4 1. Danach wurde die obere Bettung; auf 
der Form angebracht. M5rtel wurde hergestellt durch Mischen von 
1 Teil Zement, 1 Teil .Sand mit einer Teilchengrofie von kleiner 
al 2,5 nun, 0,445 Teile Wasser, 0,25?6 Dispergiermittels, bezogen 
auf das Volumen* dies Zement s, und 0,01?o Aluminiumpulver. Der* Mor- 
tel wies eine Stromungsgeschwindigkeit von 26 Sekunden auf, Der 
MSrtel in dem offenen Behalter 29 wurde in einen geschlossenen 
GieBbehalter 28 tranportiert, der aus lichtdurchiassigem Acryl^ 
harz hergestellt war. Der Druck in dem Behalter 27 und der Form 
wurde auf -70 cm Hg reduziert, und daraufhin wurde der GieBvor- 
gang des Mortels eingeleitet. Anschliefiend wurde der Druck in 
dem Behalter 27 allmahlich auf -60 cm Hg abgesenkt, dann auf 
-55 cm Hg und nach Beendigung des Gieflvorgangs, d.h. , wenn der 
Mortel in dem Behalter 38 uberlief> ? wurde der Druck in den Be- 
haltern 27 und 38 auf Atmospharendurch zuriickgefiihrtV Wenn ein 
GuGrohr mit einem Innendurclunesser von 2,5 cm verwendet wurde, 
betrug die ftir den GieBvorgang erforderliehe Zeit 5 Minuten 
und 45 Sekunden. 1 Std. nach dem Vergieflen wurde der vergossene 
M5rtel nachbehandelt, indem er urn 7°C bei. einer Aufheizgeschwin 
digkeit von 20^0 /h erwarmt und 4 Std. lang bei einer Temperatur 
von 60°C belassen wurde. Daraufhin wurde das gegossene Erzeug- 
nis aus der Form entnommen. Sofort nach der Entnahme wies das 
Erzeugnis eine Druckf estigkeit von 182 kg/cm auf, die nach 
einer Woche auf 293 kg/cm und nach 4 Wochen auf 280,5 kg/cm * 
anstieg. Die Oberflachen war glatt und spiegelShnlich, so daS 
keine Nachpolierung der Oberf lache erforderliche war* Eine zy- 
"lindrische Probe wurde dem Erzeugnis entnommen, und die inner e 
Struktur oder das GefUge wurde untersucht. Dabei wurde festge- 
stellt, dafl der Mortel vollig in de*r Grobzuschlag eingedrungen 
war, so daS ein dichtes und hohlraumloses Gefuge erhalten wer- 
* den konnte.. . 
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Beispiel 6 - 

Die Vorrichtung gemSB Fig. 3 wurde wiederum verwendet. Ferner 
wurde ein MSrtel, ahnlich dem in Beispiel 5 verwendeten, einge- 
setzt, nur daB kein Aluminiumpulver verwendet -wurde. Der MSrtel 
wies eine Str8mungsgeschwindigkeit von 24,6 Sekunden auf. Die- 
ser MSrtel wurde in die Form 1 und den gescnlossenen Behalter 
27 gegossen, wahrend der Druck in diesem Behalter auf -65 cm Hg 
verringert wurde. Das VergieBen wurde fortgesetzt, wahrend der 
Druck in dem Behalter 27 stufenweise auf -50 cm Hg und -45 cm 
Hg reduziert wurde. Wenn der MSrtel in den Oberlauf behalter 38 
eintrat, wurde das VergieBen des MSrtels heendet,. und der Druck 
in dem. Behalter 27 wurde auf Atmospharendruck zurUckgef iihrt . Die 
fur das GieBen erf ordeil iche Zeit betrug 4 Minuten und 5 Sekunden. 

Sofort nach dem VergieBen wurde der Betonblock nachbehandelt. 
Die Temperatur wurde bei einer Geschwindigkeit von 20°C/h er- 
h3ht, und der Betonblock. wurde 4 Std. lang bei 60°C belassen. 
Das daraufhin aus der Form entnommene Erzeugnis wies eine Druck- 
festigkeit von 175 kg/ cm 2 auf, die nach 7 Tagen auf 227 kg/cm 
und nach 4 Wochen auf 323 kg/cm 2 anstieg. Die OberflachengUte und 
das inner e Gefiige waren jenen in Fig. 5 ahnlich. 

Beispiel 7 

Bei diesem Beispiel wurde die in Fig. 3 dargestellte Vorrichtung 
verwendet. Schotter Nr. 4 mit einer TeilchengroBe von 20 bis 
30 mm und einem spezifischen Gewicht von 2,6 wurde als Grobzu- 
schlag 2 in die Form 1 eingebracht, wobei ein Raum von 52,2 1 
- in der Form freigelassen wurden. Der verwendete Mortel bestand 
aus einem Teil Zement, 1,5 Teilen Sand, 0,60 Teilen Wasser und 
1,0# eines dehydrierenden LSsungsmittels, das deshalb einge- 
setzt wurde, urn die Festigkeit so weit wie mbglich zu steigern, 
und der Mortel wies eine StrSmungsgeschwindigkeit von 34 Sekun- 
den auf. Nach Reduzierung des Drucks in der Form 1 auf 20 bis 
70 cm Hg und des Drucks in dem gescnlossenen Behalter 27 auf , 

* ... 
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-65 cm Hg wurde das VergieBen des Mortels eingeleitet. Das Ver- 
giefien wurde fortgesetzt, wahrend der Druck in dem Behaiter 
auf -55 cm Hg, dann auf -35 cm Hg anstieg, und als der MSrtel 
in den Behaiter 38 eintrat, wurde das VergieSen beendet,und 
der Druck in dem Behaiter 27 wurde auf Atmospharendruck erh&ht. 
Die fttr den GieBvorgang benotigte Gesamtzeit betrug 3 Minuten 
und 8 Sekunden. Daraufhin wurde der gegossene Block derselben 
Nachbehandlung wie in Beispiel 6 unterzogen- und daraufhin der 
Form entnommen. Die Oberflachengiite des Erzeugnisses war der 
der vorhergehenden Beispiele ahnlich und nur ein wenig .kleine 
Hohlraume warden innerhalb des Erzeugnisses im Geflige festge- 
stellt. Diese Ergebnisse zeigen, daB das Erzeugnis dieses 
Beispiels wesentlich bessere Eigenschaften als ein Erzeugnis 
nach den bekannten Verfahren aufweist, bei denen die Form ge- 
riittelt und der Mortel unter einem Druck von ungefahr 3 kg/cm 
durch eine Mehrzahl von parallel angeordneten Guflrohren vergos- 
sen wurde, die in einem Abstand von 20 cm voneinander angeord- - 
net wareru ' / 

Beispiel 8 

¥iederum wurde die in Fig, 3 gezeigte Vorrichtung verwendet* . 
Der leichte Grobzuschlag mit einer Teilchengrofle von grSBer 
als 15 mm und einem spezifischen Gewicht von 1,2, der oenem von 
Beispiel 4 entspricht, wurde verwendet. Die Zusammensetzung des 
Mortels wies 1 Teil (alle Angaben gewichtsbezogen) Zement,- 
6,1 Teile Perlit, 0,575 Teile Wasser und 0,05 Teile eines de- 
hydrierenden Mittels auf - Das Vergiefien des Mortels wurde zu 
Beginn mit einem Druck in der. Form 1 und dem geschlossehen Be- 
haiter 27, der wie in Beispiel 7 beschrieben, verwendet wurde, 
durchgefuhrt. Das Vergiefien wurde fortgesetzt, welhrend der . . 
Druck in dem geschlossenen Behaiter .auf -50 cm Hg und dann auf 
-30 cm Hg anstieg. Die fur das Gieflen erf orderliche Zeit betrug 
ungefahr 4 Minuten. Daraufhin wurde der GuBblock einer Nachbe- 
handlung mit Dampf ungefahr 4 Std. lang unterzogen. Die Druck- 
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festigkeit des Erzeugnisses betrug 80 kg/ cm gleich nach der 
Entnahme aus der Form und stieg auf ungefahr 110 kg/ cm nach 
7 Tagen und auf 140 kg/ cm 2 nach 4 Wochen an. Ferner wurde fest- 
gestellt, daB der Mortel in alle Zwischenraume des leichten 
Grobzuschlags eingedrungen war. 

Beispiel 9 

Wiederum wurde die in Fig. 3 dargestellte Vorrichtung verwendet. 
Ferner wurdei derselbe Grobzuschlag und Mortel wie in Beispiel 6 
eingesetzt, und der MSrtel wurde unter denselben Bedingungen 
wie in Beispiel 6 vergossen. Daraufhin wurde der Druck in den 
Behaltern 27 und 38 auf ungefahr 5 kg/ cm 2 durch die Druckwe'lle 
43 erhSht, wobei unter dieser Bedingung der Gieflvorgang beendet 
wurde. Der GuBblock wurde derselben Nachbehandlung wie in 
Beispiel 6 unterzogen und dann der Form entnommen. Die Druck- 
festigkeit des Erzeugnisses betrug sofort nach Entnahme aus der 
Form 228 kg/cm 2 , die nach 7 Tagen auf 373 kg/ cm 2 und nach 4 Wo- 
chen auf 466 kg/cm 2 anstieg und somit wesentlich h6her als jene 
. in Beispiel 6 lag. 

Beispiel 10 

Dieses Beispiel bezieht sich auf das Ausbessern von festen 
RiBen, wie dies in Fig. 40 dargestellt ist. Der RiB 132 wies 
eine Lange von 188 cm an einer OberflSche einer Betonwand auf 
und erstreckte sich in Richtung auf die gegeniiberliegende Ober- 
flache. Die Platten 133 mit einer Lange von 2 m wurden ange- 
bracht, um den RiB zu bedecken, und die Umfangskanten der Plat- 
ten wurden lufixiicht mit Hilf e eines Klebbandes abgeschlossen^ 
Der Druck in dera RiB wurde auf 0,15 kg/ cm 2 mit Hilfe des Vakuum- 
behalters 41 verringert, und dann wurde eine Zementpaste, die 
aus 5 Teilen Portland-Zement und 2 Teilen Wasser hergestellt 
worden war, in den RiB von dem offenen Behalter 29 durch den ge- 
schlossenen Behalter 27 eingeleitet. Wenn die vergossene Paste 
in den Oberlauf behalter 38 eintrat, wurde das VergieBen der 
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Paste beendet, Daraufhin warden die Veiitile und V Q in den. 
Entluftungsrohren 36 und 39 geoffnet, um den Druck in den Be- * 
hSLltern 27 und 38 allmahlich auf Atmospharendruck zurUckzufUh-^ 
ren. Nach Setzen der vergossenen Zementpaste wurden die Flatten 
133 abgehbmmen* 

7 Tage nach der Ausbesserungsarbeit wurde ein Loch in Richtung 
auf den Rifl gebohrt s um die Art und Veise, wie der Ri S ausge— 
fullt wurde, zu uberprtifen, und dabei wurde festgestellt, daB 
die Zementpaste in alle Bereiche des Risses eingedrungen war* 

Beispiel 11 ' 

Ein Rifl mit einer maximalen Breite von 11 mm erstreckte sich 

durchdie Dicke eines Betongegenstandes 31 und wurde luftdicht- 

abges chlos sen, indem Zanentmortel auf die Oberflache des Risses 

aufgebracht -und dann nachbehandelt wurde* Der Druck in dem RiB 

.0 ■ 
wurde auf. 0,12 kg/cm yerringert, und der MBrtel be stand aus 

einer Mischung aus 5 Teilen Zement, 5 Teilen Sand und 2,5 Teilen 
Wasser, und diese Mischung wurde in den RiB gegossen. Wenn der 
RiB eine Lange von 200 cm und eine Tiefe von 350 mm aufwies, 
betrug die ftir das VergieBen erf orderliche Zeit ungefShr 1 Minu- 
te. Daraufhin wurde der Druck in dem RiB auf dieselbe Art und, 
Weise, wie in Beispiel .10 auf gefuhrt, . erhbht, und die zuerst 
aufgebrachte Schicht aus ZementmSrtel wurde entfernt* 

10 Tage spate r wurde e.in Loch durch den Betongegenstand in. 
Richtung auf den. Rifl gebohrt und festgestellt, daB der RiB 
vcSllig ausgefullt war. 

Beispiel 12 

Dieses , Beispiel bezieht sich auf die in Fig. 41 dargestellte. 
Ausftihrungsforin. ; * . 

Der FundajaenttrMger 141 wies einen qtfadratischen Querschnitt 
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mit einer Kantenlange von 1200 mm auf . Der Grobzuschlag 2 war 
Schotter Nr. 4 mit einem- spezifischen Gewicht von 2,6, und der 
Zwischenraum 144 war von einem Metallmantel 147 umgeben. Eine 
MSrtelschicht 148 wurde auf der AuBenseite des Metallmantels 
147 mit einer Dicke von 20 mm aufgebracht. Nach Setzen der McSr- 
telsschidit wurde der Druck in dem Zwischenraum 144 auf 0,2 
kg/cm 2 reduziert, und der MSrtel be stand aus einer Mischung. 
aus 100 Teilen Zement, 100 Teilen Sand und 45 Teilen Wasser, 
und diese Mischung wurde in den Zwischenraum 144 gegossen. Wenn 
der MQrtel in den tfberlaufbehalter 38 eintrat, der 1 m ttber dem 
Zwischenraum 144 ahgeordnet war, wurde das VergieBen des Mor- 

* tels beendet. Daraufhin wurde der Druck in. den BehSltern 27 und 
38 allmahlich auf AtmosphSrendruck erhSht. 

Der ausgefiillte Zwischenraum wurde unter normaler Aufientempera- 
tur 28 Tage belassen, und die Festigkeit der Verbindung wurde 
ndt 330 kg/cm 2 gemessen. Nach dem Bohren eines Lochs durch die 
Verbindung wurde f estgestellt, daB alle Zwischenraume in dem 
Grobzuschlag mit MSrtel ausgefiillt waren. 

Beispiel 13 

Dieses Beispiel bezieht sich auf die in Pig. 42 dargestellte 
AusfUhrungsform. Das Fundament 141, das in Fig. 42 gezeigt ist, 
weist eine quadratische QAierschnittsflache mit einer Seitenlange 

• von 1000 mm auf, und die HShe des Zwischenraums 144 betrug 

100 mm. Die fur das VergieBen desselben Mortels, wie in Beispiel 
12 benotigte Zeit zum AusfUllen des Zwischenraums 144 betrug 
- ungerahr 3 Minuten, und die Verbindung war wie im vorhergehenden 
Beispiel sehr zufriedenstellend. 

Beispiel 14 

Dieses Beispiel bezieht sich auf die in Pig. 43 dargestellte 
AusfUhrungsform, auBer^ dafl der Grobzuschlag nicht vorher eirr- 
. gebracht wurde. Nachdem der Druck in dem Zwischenraum 144 auf " 
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0,1 kg/cm abgesenkt. worden war, wurde eine Zementmischung durch 
ein'Rohr 151 mit Hilfe einer Betonpumpe eingegossen. Die fur 
den GieBvorgang erforderliche Zeit betrug ungefahr 5 Minuten. 
Ein Loch wurde durch die Zwischenflache zwischen der Verbindung 
unci dem Fundament 142 gebohrt, urn das inner e Geftige untersu- ' 
chen zu konnen, und dabei wurde festgestellt,. daS der MSrtel 
den Zwigchenraum vollig ausgefullt hatte. 

Beispiel. 15 

Dieses Beispiel bezieht sich auf die in Fig, 44 dargestellte 
Ausfuhrungsform. Betonfonn oder Verschalungsteile 160, von \ 
denen jedes eine Dicke von 15 mm aufwies, wurden angebracht, 
urn den Zwischenraum 144 zu umgeben, und ein Dichtungsglied wurde 
als Dichtungsteil 159* verwendet. Der Grobzuschlag bestarid aus. 
Schotter Nr. 4, der wie oben beschrieben in den. Zwischenraum 
144 vorher eingebracht wurde. Nach Reduzierung des Drucks in 
dem Zwischenraum 144 auf 0,2 kg/cm 2 wurde ein ZementmSrtel, 
der jenem in Beispiel 12 ahnlich war, in den Zwischenraum ge- 
gossen, um eine Verbindung. zu bllden. Die ZwischenxlaOhe 
zwischen der Verbindung "und dem oberen Trager 142 wurde zur 
Untersuchung auf gebohrt. Dabei wurde f estgestellt, dafl ein dich- 
tes Geftige vorhanden war, das jenem von den Beispielen 12 bis 
1 4 ahnlich war, 

Beispiel 16 

Dieses Beispiel bezieht sich auf. die in den Fig. 45 und 46 
dargestellten Ausfuhrungsf ormen- Kautschukkantenteile 1.61 mit 
einer Dicke von 15 mm und Spannanker 162 mit einem Durchmesser 
von 9 mm wurden. zum Anbringen der Platten 164 in Form einer 
GuBform verwendet. Daraufhin wurden dieselben Verfahrensschrit- 
te wie in Beispiel 15. durchgeflihrt, urn eine Verbindung zu er- 
halten. Dabei wurde f estgestellt, dafi die Verbindung 'fest mit 
den oberen und unteren Aufbauten 142 und 141 verbunden .war. 



5 0 9822/031 8 



- 60 - 



2455634 



Ferner warden auch die abgewandelten Ausfuhrungsformen der 
Erfindung, die in den Fig. 3,12 bis 14 und 29 bis 33 gezeigt 
sind, geandert, so daB die GuBseite im Vergleich zu jenen in 
Fig. 4 bis 11 verandert wurden, wobei die Verteileinrichtung, 
die in den Fig. 15 bis 19 gezeigt ist, in Verbindung mit dem 
GuBbehSlter 27 standen, das an der Seite des Uberlaufbehalters 
38, gezeigt in Fig. 3 9 mit Jener in Fig. 25 bis 28 dargestell- 
ten ausgetauscht wurde, und daB die Rohrleitung zu dem Uberlauf- 
behSlter mit jener in den Fig. 20 bis 24 dargestellten ver- 
tauscht wurde. In jedem Fall wurde bestatigt, daB, solange der 
Druck in der Form auf einen Druck geringer als 0,8 kg/cm ver- 
ringert war, die mechanische^Festigkeit des GuBerzeugnisses we- 
sentlich verbessert werden konnte, und daB eine maxiiaale Ver- 
besserung dann erzielt wurde, wenn der Druck auf unter 
0,7 kg/ cm abgesenkt wurde. Somit ist vorzugsweise ein V&kuura 
zu erzeugen, das hoher als jene Werte ist, wobei das maximal 
erzielbare Vakuum durch die Auslegung und die Betriebsbedingun- 
gen der Vorrichtung bestimmt sind. Es wurde- ferner f estgestellt, 
daB der effektive Einsatzbereich eines einzigen GuBrohres sich 
in Abhangigkeit mit den EinfluBgroBen, wie z.B. Innendurchmes- 
ser des GuBrohres, Stromungsgeschwindigkeit und Zus amm ense tzung 
des MSrtels, KorngroBe und Eigenschaf ten oder Korngroflen des 
vorher eingebrachten Grobzuschlags andern. Wenn ein Guflrohr mit 
einem inneren Durchmesser von 25,4 mm unter der Nr. 5 als Grob- . 
zuschlag werwendet wurde, betrug der Radius der Flache, auf der 
eine ausreichende VergieBxuag mit einem einzigen GuBrohr aus- 
zuftihren war, ungefahr 2 bis 3 m. Oder allgemein ausgedrtickt, 
ein einziges GuBrohr reicht fur eine Flache von ungefahr 10m 
aus. 
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Patentanspruche 



9 



1 .) Verfahren zum VergieBen von hydraulischen Massen, wie 

hydraulischem Zement oder ahnlichen Materialien, d a d u rch 
g e k e n n z e i c h h e t, daB der Innenraum einer Form, 
der mit einer Giefleinrichtung versehen ist, von der AuBen- 
atmo sphere getrennt wird, daB der Druck in der Form unter 
Atmosphareridruck abgesenkt wird, daB die hydraulische Masse 
in die Form vergossen wird, so daB die hydraulische Masse 
dem Unterdurck unterworfen land die . Luft uxrl das iiberschussige 
Wasser abgefUhrt wird, und daB der Druck in der GieBeinrich- 
tung auf Atmospharendruck oder daruber erhoht wird, wobei 
die hydraulische Masse in die Form so eingegossen wird, daB 
ein Teil der hydraulischen Masse aus der Form ausstrSmt, 
und wobei\der ausgestromte Teil in die Form zuriickgedrangt 
wird, wenn der Druck in der GieBeinrichtung zunimmt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB der 
Druck in der Form auf einen Druck, der geringer als 0,8 
kg/cm ist, verringert wird, 

3. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der 
Druck in der Form auf einen Druck, geringer als 0,7 gk/cm . 
verringert wird. 

4. Verf ahren nach Anspruch 1 j dadurch gekehnzeichnet, daB der 
Grobzuschlag in die Form vorher eingebracht wird, und dafl 
die hydraulische Masse aus einer Mischungszusammensetzuhg 
von feinera Zuschlag, Zement und Wasser und einer Mischung 
aus Zement .und Wasser besteht, und daB ferner der Druck so: 

' abgesenkt wird,. daB die Luft zwischen dem Zuschlag und dem 

* 
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Gefuge jeden Zuschlags abgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, * daB der 
Grobzuschlag aus der Gruppe, bestehend aus Schotter und Kies, 
gebildet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl der • 
Grobzuschlag ein Grobzuschlag mit geringem Gewicht 1st* 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
vergossene hydraulische Masse f est an der Innenflache der 
Form haftet. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die 
Form luftdicht mit einem Dichtungsglied verschlossen ist, 
und daB die hydraulische Masse sequentiell in die Form ge- . 
gossen wird, wobei das uberschussige Wasser und die mitge- 
fuhrte Luft abgefuhrt werden/ 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Einrichtung zur Druckdampfung fur die Giefleinrichtung vorge- 
sehen ist, wobei die Druckdiff erenz auf der Innenseite und 
der Auflenseite der Form erhoht wird, 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Einrichtung zur Druckdampfung aus einem geschlossenen Behal- 
ter besteht, dessen Druck zum Zeitpunkt des Vergieflens der 
hydraulischen Masse ebenfalls abgesenkt und nach Be- 
endigung des* GieBvorgangs erhoht wird, und daB die hydraulic 
sche Masse in die Form durch den geschlossenen Behalter ein- 
gleitet wird, wobei die hydraulische Masse dem Unterdruck 

in dem geschlossenen Behalter ausgesetzt ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 1*0, dadurch gekennzeichnet, daB dj^e 
hydraulische Masse* in einem geschlossenen Behalter enthalten 
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1st, die mit dem geschlossenen Behalter uber ein Rohr zum 
Transportieren der hydraulischen Masse zu dem geschlossenen 
Behalter verbunden 1st, 

12*. Verf aliren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daS der 
geschlossene Behalter eine Einrichtung zum Zerstreuen der 
hydraulischen Masse unter Abfuhrung des uberschussigen Was- 
sers und der mitgefuhrten Luft aus der hydraulischen Masse . 
aufweist. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Eiiarichtung zum Streuen eine Ruttel- oder Vibrationseinrich- 
rung aufweist. 

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
GieBeinrichtung eine Druckversorgungseinrichtung fur die 
hydraulische Masse und eine Umlaufleitung urn die Druckver- 
sorgungseinrichtung so umfaBt, daB, wenn der Druck in der 
hydraulischen' Masse auf der Abfuhrseite- der Druckversorgungs- 
einrichtung einen -vorbestimmten Wert ubersteigt,. die hydrau- 
lische Masse zu der Zufiihrseite der Druckversorgungsein- 
richtung uber die Umlaufleitung zuriickgeftihrt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Umlaufleitung einen geschlossenen ^Behalter aufweist,und daB 
in dem Behalter eine Einrichtung zur Drnackminderung in dem 
geschlossenen Behalter vorgesehen ist.. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Umlaufleitung, die zu der Zufiihrseite der Druckversorgungs- 
einrichtung ftthrt, bei Erreichung eines Zvischenpunktes 
auf der Lange des geschlossenen Behalters geoffnet vriird, 
wobei die hydraulische Masse in die Form unter den EinfluB 
der Differenz der Drucksaule zwischen dem Zwischenpunkt 
und der Form vergossen wird. 
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17. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafl 
fur die Umlaufleitung eine Dmckbestimmxingseinrichtung so 
vorgesehen ist, dafl die hydraulische Masse von der Ausgabe- 
seite der Dinickversorgungseinrichtiing zu der Zufuhrseite 
der Dxmckversorgungseinrichtxong zuruckgefuhrt wird, wobei 
die hydraulische Masse in die Form unter einem Druck, der 
geringer als ein vorbestimmter Wert ist, gegossen wird. 

18. Verfahren zum Vergieflen von hydraulischen Massen, wie hy- 
draulischem Zement oder ahnlichen Materialien, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Innenraum einer geschlossenen Form 
von, der Auflenatmosphare getrennt wird, wobei die Form mit 
einer Uberlauf einrichtung zum Anzeigen des Gleflzustandes 
der hydraulischen Masse in der Form vorgesehen ist, dafl der 
Druck in der Form und der Uberlauf einrichtung auf einen 
Druck verringert wird, der unterhalb Atmospharendruck liegt, 
dafl die hydraulische Masse in die Form so vergossen wird, 
dafl die hydraulische Masse einem Unterdruck ausgesetzt ist, 
dafl das Vergieflen der hydraulischen Masse dann beendet wird, 
wenn die hydraulische Masse in die Uberlauf einrichtung aus- 
stromt, und dafl der Druck in der Form und der Uberlauf - 
einrichtung auf AtmosphSrendruck oder daruber erhoht wird,*' 
wobei die Ubergestromte hydraulische Masse in die Form 
zurtickgedrangt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Uberlauf einrichtung aus einem geschlossenen BehSlter be- 
steht. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dafl der 
geschlossene Behalter mit der Form uber ein Rohr verbunden 
.ist, das mit Material gefullt ist, tias als Stromungswider- 
stand fiir die hydraulische Masse dient. 
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21. Verfahren nach Anspruch 19 Oder 20, dadurch gekennzeichnet, 
daB die hydraulische Masse in die geschlossene Form ver- 
gossen wirdi water end die geschlossene Form in einer vertika- 
len Lage angeordnet ist. 

22* Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
GieBeinrichtung oberhalb der vertikalen, geschlossenen Form 
und ein Uberlauf behalter angeordnet sind, der mit dem Bo- 
' denabschnitt der Form verbunden ist, und dafl der Grobzu^ ' J 
schlag vorher in die Form eingebracht wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Erzeugungseinrxchtung fur den Unterdruck mit der vertikal 
angeordnet en geschlossenen Form verbunden wird, daB ein GuB- 
rohr mit einem Ventil mit dem Bodenabschnitt der Form ver- 
bunden ist, daB das. gegenuberliegende Ende des GuBrohrs in' 
einen off enen BehSlter, der die hydraulische Masse enthalt, 
mundet, daB. der Druck in der Form durch die Erzeuguxigsein- 
richtung fyir den Unterdruck verringert wird, wahrend das 
Ventil geschlossen 1st, und daB das Ventil zum VergieBen 
der. hydraulischen Masse in die Form durch das GuBrohr 
daraufhin geoffnet wird, wobei die hydraulische Masse einem 
Unterdruck ausgesetzt wird* 

24. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch •gekennzeichnet, daB 

ein geschlossener BehSlter mit einer Einrichtung zur Erzeu- 
gung eines Unterdrucks in dem geschlossenen Behalter ober- . 
halb einer vertikal angeordneten, geschlossenen Form zum 
AbfUhren des durchsickernden Wassers, das nach dem Vergies- 
s en der hydraulischen Masse in der Form freigesetzt worden 
ist und/oder der in der hydraulischen Masse mitgefuhrten 
Liift, und daB die hydraulische Masse in die Form gegossen 

• wird. 
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25. Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch geksnnzeichnet, daS 
' die Form einen aufie'ren Rahmen und einen inneren Rahmen 

umfafit, der innerhalb des Sufleren Rahmens so angeordnet 
ist, daB ein gegossener Gegenstand mit einer in der Mitte 
angeordneten Cffnung oder Aussparung erhalten wird, wobei 
der Druck in dem inneren Rahmen und der Druck in einem 
Ram zwischen dem. inneren und auBeren Rahmen wShrend des 
Gieflvorgangs verringert und nach dem GieBvorgang der hy- 
draulischen Masse erhSht wird. 

26. Verf ahren zum VergieSen einer hydraulischen Masse, wie 
hydraulischem Zement oder ShnOIchen Materialien, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Form in einer geschlossenen Kammer 
angeordnet wird, wobei der obere Abschnitt der Form mit 
dem Innenraum der geschlossenen Kammer in Verbindung steht, 
daB der Druck in der geschlossenen Kammer auf einen Druck 
abgesenkt wird, der geringer als Atmospharendruck ist, dafl 
die hydraulische Masse in die Form durch eine GieBvorrich- 
tung mit einer Offnung an der AuBenseite der geschlossenen 
Kammer gegossen. wird, wobei die hydraulische Masse dem 
Unterdruck ausgesetzt ist, und daB der Druck in der ge- 
schlossenen Kammer auf Atmospharendruck oder darUber nach 
Beendigung des Gieflvorgangs erhSht wird, so dafl die in die 
Form vergossene hydraulische Masse verdichtet wird. 

27. Verf ahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Form nahezu vollig verschlossen 1st, so daB die in die 
Form vergossene hydraulische Masse nicht ausstrSmen kann. 

28. Verf ahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Form eine EinlaBSffnung unmittelbar unterhalb der Gff- 
nung fiir die GieBeinrichtung in der geschlossenen Kammer 
aufweist, durch die die hydraulische Masse gegossen wird, 
die durch die GieBeinrichtung in die Form eingeleitet 
wird, wobei die hydraulische Masse dem Unterdruck in der^ 
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geschlqssenen Rammer ausgesetzt ist. 

29 « Verfahren zum VergieBen einer hydraulischen Masse, wie 

hydraulischem Zement oder ahnlichen Materialmen, dadurch* 
gekennzeichnet, dafi eine Aussparung in der Erdoberflache 
ausgehoben wird, .daB die Aussparung mit einer- luf tdichten 
Fplie ausgekleidet wird. dafl am Umfang der Folia eine luft- 
di elite Uberdeckung angebracht wird, so daB sich eine ge- 
. schlossene Rammer bildet, daB der Druck in der geschlosse- 
nen "Rammer verringert wird, daB die hydraulische Masse in 
die geschlossene Rammer zum Auf fullen der Aussparung ge- - 
gossen wird, und daB der Druck in der geschlossenen Rammer 
auf Atmospharendruck oder daruber daraufhin erhoht wird, 

30. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die geschlossene Form einen RiS umgibt, der sich in einem 
Geftige gebildet hat y und daB die hydraulische Masse in den 
RiB eingefullt wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
das Gefuge ein Betongeflige ist. 

32. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die geschlossene Form, einen Zwischea raum zwischen ein Paar 

" Bauteilen umgibt, und daB die hydraulische Masse in den 
Zwischenraum gefullt wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 31 , dadurch. gekennzeichnet, daB 
die geschlossene Form aus Platten gebildet wird, die an 
den entsprechenden Seitenflachen der Einzelbauteile an- 
gebracht sind, wobei sich eine V-formige Aussparung 
zwischen Jeder Platte und jeder Seitenflache bildet, und 
daB ein viskoses Fullmaterial aus Plastik in jede der 
V-f5rmigen Aussparungen gefiillt wirdo 
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34. Vorrichtung zum VergieBen einer hydraulischen Masse, wie 
hydraulischem Zement oder ahnlichen Material! en, gekenn- 
zeichnet durch eine geschlossene Fofm, durch eine GieB- 
einrichtung, die zum VergieBen der hydraulischen Masse 
in die Form mit der Form verbunden ist, durch eine Er- 
zeugungseinrichtung fur den Unterdruck, die mit der Form 
verbunden ist, durch Ventile, die fUr die GieBeinrich- 
tung und das Rohr vorgesehen sind, wobei die hydraulische 
Masse in die geschlossene Form gegossen wird, wahrend der 
Druck in der geschlossenen Form durch die Er zeugungsein- 
richtung fur den Unterdruck durch das (3f fnen der Ventile 
verringert ist, 

35. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, daB 
die geschlossene Form aus einer Mehrzahl von Einzelteilen, 
die miteinander durch luftdichte Abdichtungsteile ver- 
bunden sind, besteht, und dafl die Erzeugungseinrichtung 
fur. den Unterdruck und die GieBeinrichtung direkt mit der 
geschlossenen Form verbunden. isind. 

36. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, daB 
zusatzlich eine geschlossene Kammer, die die geschlossene 
Form umgibt, vorgesehen ist, und daB die Erzeugungsein- 
richtung ftir den Unterdruck mit der geschlossenen Kammer 
und die GieBeinrichtung mit der geschlossenen Form ver- 
bunden ist. 

37. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, daB 
die GieBeinrichtung einen geschlossenen Behalter enthalt, 
und daB die Erzeugungseinrichtung fur den Unterdruck mit 
dem geschlossenen Behalter verbunden ist. 

38. Vorrichtung nach Anspruch 37 > dadurch gekennzeichnet, daB 
der geschlossene Behalter mit einem off enen Behalter Uber 

* ein Rohr. verbunden ist, wobei der offene Behalter die 
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hydraulische Masse enthalt. 

39. Vorrichtung nach Anspruch 38, dadxr ch gekennzeichnet, dafl 
eine Drackversorgungseinrichtung fiir die hydraulische Mas- 
.se in einem Rohr einges Chios sen ist. 

40. Vorrichtung nach Anspruch 39 * dadurch gekennzeichnet, dafl 
eine Umiauf leitung um die Droickversorgungseinrichtung 
vorgesehen ist. " 

41. Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, dafl 
. ein zweiter geschlossener Behalter in der Umiauf leitung. 

vorgesehen ist, wobei der zweite geschlossene Behalter in 
einem Niveau ~ange a rdnet ist, das hoher als jenes der ge- 
schlossenen Form liegt. 

42. Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dafl 
ein Rohr, das zu der Zufiihrseite der* Druckyersorgungsein- 
richtung ftihrt, an einem Zwis^^ J~ 
geschlossenen Behalter s geoffnet wird. 

43* Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, dafl 
ein druckempfiridliches Glied fiir die Umiauf leitung so 
vorgesehen ist, dafl, wenn der Druck an der Abfuhrseite der 
Dr*uckversorgvmgseinrichtung uber einen "bestimmten Wert 
ansteigt, die hydraulische Masse zu der Zufuhrseite der 
Druckversorgungseinrichtung uber die Umiauf leitung zuriick- 
gefuhrt wird. 

44. Vorrichtung nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dafl. 
eine Streueinrichtung fur die hydraulische Masse mit 
einer dreieckf ormigen Form in dem geschlossenen Behalter 
in der Giefleinrichtung an einer Stelle unterhalb einer,. 
dffnung zum Einleiten der hydraulischen Masse in den 
geschlossenen Behalter angeordnet ist. 
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45. Vorrichtung nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet,. da8 
eine RUttel- oder Vibrations einrichtung an dem Streuer 
oder Verteiler vorgesehen. ist. 

46. Vorrichtung nach Anspruch 37 9 dadurch gekennzeichnet, daB 
eine RUttel- oder Vibrationseinrichtung fiir den geschlosse- 
nen Behalter in der Giefleinrichtung vorgesehen ,ist. 

47. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein schrag verlauf ender Streuer in- einem Rohrabschnitt der 
Giefleinrichtung enthalten ist, daS eine Vibrationseinrich- 
tung fur den schrag angeordneten Streuer vorgesehen ist* 
und daB die Erzeugungs einrichtung fur den Unterdruck mit 
dem Rohrabschnitt zur Verringerung des Drucks in diesem 
Rohr verbunden ist. 

48. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekermzeichnet, daB 
eine tTberlauf einrichtung mit der geschlossenen Form zum 
Anzeigen der Beendigung des GieBvor gangs von der hydrau- 
lischen Masse verbunden ist, und daB eine Uberlauf einrich- 

' tung mit der Erzeugungseinrichtung ftir den Unterdruck ver- 
bunden ist* 

49. Vorrichtung nach Anspruch 48, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Uberlauf einrichtung einen geschlossenen Behalter auf- 
weist. 

50. Vorrichtung nach Anspruch 48, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Uberlauf einrichtung mit Material bis zu einem Niveau 
gefullt isti das hoher als die Oberflache der geschlossenen 
Form liegt, wobei dieses Material als Stromungsv/iderstand 
fur die hydraulische Masse dient. 



51. 



Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch- gekennzeichnet, daB 
die geschlossene Form einen Rahmenauf bau mit off enen End- 
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abschnitteri und eine obere und untere Bettung aufweist, 
die die Offnungen des Rathmenaufhaus verschlieBen* 

52. Vorrichtung nach Anspruch 51, dadurch gekennzeichnet, daB 
zusatzlich ein Trennteil, das den Rahmenaufbau umgibt, zur 
Begrenzung einer dazwischen angpordneten Absorptionskammer * 
vorgesehen ist, und daB luftdichte Abdichtungsteile zwischen 
dem Trennteil land der oberen und unteren Bettung-und den 
Verbindungen zwischen der Absorptionskammer und der Erzeu- 
gungseinrichtxing fur den Unterdruck angeordnet sind. 

. 53. Vorrichtung nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Absorptionskammer einen Filter fur Luf t und Feuchtig- 
keit aufweist. ■ . , * ■ " 

54. Vorrichtung nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, daB 

zwischen der Oberkante des .Rahmenaufbaus und der unteren * 

Bettung ein Zv/ischenraum gebildet ist, und daB ein Filter 

fur die Feuchtigkeit in diesem Zwischenraum untergebracht 
j i— 

55. Vorrichtung nach Anspruch 54, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein Detektor fiir die hydraulische Masse in der Nahe der 
Oberkante des Rahmenaufbaus so angebracht ist, daB die 
Beendigung des GieBvorgangs der hydraulischen Masse erfaBt 
ist. . 

56. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die geschlossene Form mit Grobzuschlagen gefullt ist, und * 
daB die 6ffnung der GieBeinrichtung, die in die geschlosse- 
ne Form fuhrt, durch ein Netz bedeckt.ist, so. daB der 
Grobzuschlag nicht in die Offnung eindringt. 

57. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, daB 
zusatzlich eine Druclq.ueXL e , die mit der GieBeinrichtung- 
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verbunden ist, vorgesehen 1st, wobei nach Beendigung des 
GieBvorgangs der hydraulischen Masse in die geschlossene 
Form der Druck in der GieBeinrichtung liber Atmospharen- 
druck inf olge der Verbindung mit der Druckwelle erhoht 
wird, so daB die in die Form vergossene hydraulische Masse 
verdichtet wird. . 

58. Vorrichtung nach Anspruch 57, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine tfberlauf einrichtung mit der geschlossenen Form 
verbunden ist, und daB die Druckwelle ihrerseits mit der 
Oberlauf einrichtung verbunden ist, so dafl ein Druckanstieg 
darin auftritt. 

59. Vorrichtung nach Anspruch 3^$ dadurch gekennzeichnet, daB 
die geschlossene Form so ausgebildet ist, daB ein ebener, 

. plattenformiger Gegenstand umschlossen ist, daB die ge- 
schlossene Form in der vertikalen Lage angeordnet ist, und 
dafl die Giefleinrichtung im oberen Abschnitt. der geschlosse- 
nen Form geoffnet ist. 

60. Vorrichtimg nach Anspruch 59, dadurch gekennzeichnet, dafl- 
die Uberlaufeinrichtung mit dem oberen Abschnitt der ver- 
tikal angeordnet en, geschlossenen Form verbunden ist. 

61. Vorrichtung nach Anspruch 59, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Uberlaufeinrichtung mit dem unteren Abschnitt der ver- 
tikal angeordnet en geschlossenen Form verbunden ist. 

62. Vorrichtung nach Anspruch 61, dadurch gekennzeichnet , daB 

* zusatzlich ein kleiner geschlossener Behalter, der mit 
.dem oberen Abschnitt der geschlossenen Form verbunden ist, 
und eine Einrichtung" zum Verbinden des kleinen geschlbsse- 

• nen . Behalters mit der Erzeugungseinrichtung fiir den</Unter- 
druck vorgesehen sind. 
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63. Vorrichtung nacli/' Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet , daB 
.die geschlossene Form so vausgef ormt 1st, daB diese einen • 
ebenen plattenformigeh Gegenstand um'schlieBt und in verti- 
kaler Lage angeordhet ist, daB eine Uberlauf einrichtung, / 

. die mit der Erzeugungseinrichtung fiir den Unterdruck ver 
bunden ist, mit dem oberen Abschnitt der Form verbunden 
ist, und daB ein Gufir ohr ? das zu einem off enen Behalter, 

- der die hydraulische Masse enthalt, fuhrt, mit dem unteren 
Abschnitt des geschlossenen Behalter s verbunden ist. 

64. Vorrichtung riach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, daB 
die geschlossene Form einen AuBenrahmen, einen Innenrahmen, 
der innerhalb des AuBenrahraens angeordnet ist, obere und 
untere Platten aufweist, die die Offnungen zwischen dem ' 
Innen- und AuBenrahmen verschlieflt, wobei eine geschlosse- 
ne GieBkammer gebildet ist, und wobei die Kammer in dem 
Innenrahmen und die geschlossene GieBkammer mit der Er- 
zeugungseinrichtung fiir den Unterdruck verbunden sind. 

65. Vorriclitung nach Anspruch 34, dadurch gekennz eichne t , daB 
eine Form in einer geschlossenen Kammer untergebracht ist, 
daB die geschlossene Kammer mit der Erzeugujagseinrichtung 
fiir den Unterdruck verbunden ist, und daB eine GieBein- 
richtung mit. einer Of f nung an der Auflenseite der geschlos- 
senen Kammer mit der Form verbunden ist. 

66. Vorrichtung nach Anspruch 65, dadurch gekennz eichne t, daB. 
die GleBeinrichtung mit der Form iiber eine losbare Ver- 
bindung verbunden ist. 

67. Vorrichtung nach. Anspruch 65, dadurch gekennz eichne t, . daB 
die geschlossene Kammer mit einem geSffneten Behalter iiber 
ein Rohr verbunden ist, das die hydraulische Masse- ent- 
halt, und daB die Form mit einer trichterf ormigen Aufnahme 
fiir die hydraulische Masse versehen ist, die unmittelbar 
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unterhalb der Offnung cies Rohrs in der geschlossenen Kammer 
angeordnet 1st, 

68. Vorrichtung nach Anspruch 65, dadurch gekennzeichnet, daB 
die tfberlauf einrichtung fur die hydraulische Masse mit der 
Form verbunden ist, und daB ein lichtdurchlassiges Fenster 
an der geschlossenen Kammer zur Uberwachung der Uberlauf- 
einrichtung verge sehen 1st, 

69. Vorrichtung zum VergieBen von hydraulischen Massen, wie 
hydraulischem Zement und ahnlichen Substanzen, in eine ge- 
schlossene Form, dadurch gekennzeichnet, daB die Form aus 
einer luftdichten Folie,_ ' die in eine in dem Erdboden aus- 
gehobene Aussparung eingelegt ist,und einer hiltformigen, 
luftdichten Abdeckung, die am Umfang der Schicht aufliegt, 
besteht, und daB eine Erzeugungseinrichtung fur deh Unter- 
druck, eine Verbindung fur die Erzeugungseinrichtung fur 
den Uhterdruck mit der Form und eine GieBeinrichtung fur 
die hydraulische Substanz in die Form aufweist, wobei der 
Druck darin durch die Erzeugungseinrichtung fur den Unter- 
druck abgesenkt ist. 

70. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, daB 
die geschlossene Form einen RiB umgibt, der sich in einem 
Gegenstand gebildet hat* 

'71 . Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, daB 
die geschlossnne Form einen Zwischenraum zwischen ein Paar 
Bauteilen umgibt, wobei die in die Form vergossene hydrau- 
lische Masse eine Verbindung zv/ischen den einzelnen Bau- 
teilen bildet. 

72. Vorrichtung nach Anspruch 71/ dadurch gekennzeichnet, daB 
eines der Einzelbauteile einen StutzfuB oder Auf lagefuB 
. fur eine Maschine* aufweist, und daB der andere FuB ein 
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Fundament Stir die Maschine aufweist. 

73. Vorrichtung nach Anspruch 71, dadurch gekennzeichnet, daB 
die geschlossene Form einen Rahmen aufweist, der aus der 
hydraulischen Masse besteht 7und zwischen den einzelnen 
Bauteilen angeordnet ist. . " ' 

74. Vorrichtung nach Anspruch 71 ? dadurch gekennzeichnet, daB. 
die Einzelbauteile einen rechteckfSrmigen Querschnitt auf- 
weisen, und daB di.e geschlossene Form Winkelteile,* die an 
den entsprechenden Kanten der Einzelbauteile angebraeht 
sind, und plattenformige Teile utrifafit, die mit den Winkel- 
teilen verbunden sind, wobei die Winkelteile als.Dichtun- 

• gen ausgebildet sind, und daB die Form ferner Spannanker 
umfaBt, die gegenuberliegende Plattenteile verbinden. 
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